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Отдельное спасибо: 


- Анонимные люди 

- Все участники, фанаты и сторонники Бетеггепсе О15реп$еа 

- Дизайнеры, чьи творения вдохновили и повлияли на ЕСС-9 МКТТ. 
- В частности, Бегмоо за разработку дизайна $Питу АР9, 

на которых основаны основные механизмы ЕСС-9 МКТ и ЕСС-9 МКТТ. 


РЕКОМЕНДАЦИИ ПО БЕЗОПАСНОСТИ 


А ® 


при стрельбе из ЕСС-9 МКТТ всегда соблюдайте меры предосторожности! 


Надевайте защитные очки, средства защиты органов слуха и держите 
руки подальше от отверстия выброса ЕСС-9 МКТТ во время стрельбы. 


не используйте поврежденные или бракованные патроны. Всегда 
проверяйте свои боеприпасы, прежде чем заряжать их в ЕСС-9 МКТТ. 
Убедитесь, что патроны правильные 9х19 мм. 


ЕСС-9 МКТТ является безопасным и надежным огнестрельным оружием 
только в том случае, если он изготовлен должным образом с учетом 
последних спецификаций и инструкций, подробно описанных в этом 
руководстве. 


не используйте вслепую компоненты и материалы в ЕСС-9 МКТТ, 
предварительно не убедившись, что их размеры и свойства соответствуют 
предполагаемым конструктивным спецификациям последнего доступного 
руководства ЕСС-9 МКТТ. 


Важно понимать, что ЕСС-9 — это импровизированное огнестрельное 
оружие. Таким образом, в нем отсутствуют некоторые функции 
безопасности, которые есть у современного огнестрельного оружия, в 
обмен на более простое производство для людей, у которых нет доступа 
к передовым инструментам и навыкам изготовления огнестрельного 
оружия. 


Чтобы устранить потенциальные проблемы с самого начала, 
внимательно прочитайте это руководство несколько раз, особенно 


Раздел устранения неполадок на странице 178 и далее. 


крайне важно понять недостатки этой импровизированной конструкции и 
как обеспечить безопасное и надежное функционирование, несмотря на 


отсутствие современных средств безопасности. 


Вы должны прочитать и понять особенно этот раздел! 
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Технические характеристики и особенности 


ЕсС-9 МКТТ 


Тип: Карабин пистолетного калибра 

Разработчики: 2$фагк1809, Туаптйетго11, З5осКзапасгос$ 
Разработано: 2020-2021 

Масса(без магазина): 2.2Кд 

Длина: 520тт 

Длина ствола: 114тт 

Патрон: 9х19тт Рагабе1]ит 

Действие: закрытый свободный затвор 

Система подачи: Коробчатый магазин на 25 патронов, 33 патрона с 


магазинами ОЕМ С1осКк 


Двусторонний 
сброс магазина 


Рукоятка заряжания без возвратно-поступательного движения с 
затвором в открытом положении 


В крепление для ремня 


Группа управления 
огнем $ЕМТ/$АЕЕ, 
напечатанная на 
30-принтере 


Пистолетная рукоятка с отделением 
для аксессуаров 


вспомогательный рельс НАТО 


Слот М-ЕОК 
Рельс НАТО 


Сброс магазина 
увеличенной длины 


39-печать 
магазин на 25 патронов 


Сообщение от автора 


“То, что мы делаем сейчас, 
отзывается эхом в вечности” 


- Марк Аврелий 


Я надеюсь, что вы оцените время и усилия, затраченные на этот 
проект, а также связанные с ним риски. 


ЕСЛИ Вам удалось создать свой ЕСбС-9 или вы просто цените 
усилия по расширению возможностей простого человека с помощью 
огнестрельного оружия, подумайте о том, чтобы сделать 
пожертвование разработчикам этого проекта. 


Даже небольшое пожертвование будет оценено. Любые 


пожертвованные средства помогают в будущих разработках и 
улучшениях. 


ССЫЛКИ ДЛЯ ПОЖЕРТВОВАНИЙ: 


]5%агк1809 


Страница пожертвования В1тсо1п: 
Ве Ерз: //сЕг1рем. сот/ Чопа%е-фо-]$фагК/ 


ХМВ (Мопего) Адагез$з: 
424РапЕриодхтв6 5 сЕб7мо3\м4а+116СсЭЕЕКМ7 


сиу 7ибаадЕТ9ох$Кс1$716тоа53\1 
смтимСхИТ9е7м]с$СТс] тЕ1ек)7 


уапТАеТго]1 1 


ПЕ фрз: / /сЕг1рем. сот/Чопа%*е-фо-1уапЕВРе%*го11/ 


Ссылки для пожертвований другим разработчикам сообщества: 


НЕЕр$ : //сегТ рем. сот/допате/ 
Веер$ : //деРсад . сот/рагЕпег$ 


30-печать 


ЕСЛИ ВЫ НИКОГДа раньше не использовали 309-принтер и/или никогда 
не владели им, обратитесь к соответствующим руководствам для 
начинающих, которые включают рекомендации о том, какой 30- 
принтер купить, и дополнительную соответствующую информацию: 


- Беер: //мммм. уочеиБе . сот/мафси?у=тм6] ЕВв5МаК 


- Иеерз: //ммм. еп Тосрге$$ .сот/дитае/ 
- Пефрэ: //сегТрем. сот/{Ве-сотр1ете-дееЕ1па-5ЕтагЕеа-дитае/ 


Как только вы разберетесь, как печатать основные вещи, которые вы 
можете скачать с таких сайтов, как ТИ1пд1\ег5е. сот, вы можете 
двигаться дальше. 


Следующие страницы содержат общие предлагаемые настройки для ваших 
печатных деталей. Вы можете отклоняться от этих настроек в зависимости от 
вашего 30-принтера, консистенции нити РЕА и общего опыта работы с 30- 
печатью. 


Эти настройки были оптимизированы для Сгеа11%у Епдег 3 принтера в 
сочетании с использованием Сига $11сег ргодгам (\4.8.0). 


ЕСС-9 был разработан для печати из РЕА или РиА+. 
Печать на другом материале может привести к получению ненадежного, 
хрупкого или небезопасного огнестрельного оружия. Считай это своим 


предупреждением! 


Рекомендуемый тип нити: РЕА (Рекомендуемые бренды РЕА на стр. 22) 
Размер сопла: 0.40тт 

Высота слоя: 0.16тт 

Плотность заполнения: 100% (99% при использовании Сига для 
сокращения времени печати) 

Температура сопла: 230°С +-5°С 

Температура кровати: 60°С 


Ориентация деталей в программе слайсера загрузится, как и 
предполагалось. Не меняйте ориентацию моделей .5{1 внутри вашей 
программы-слайсера, если вы не знаете, что делаете. 


Для пользователей Сига другие рекомендуемые настроекия на стр. 17. 


После печати каждой детали обязательно избавьтесь от любых краев и 
артефактов, возникающих в результате 30-печати. Перед установкой каких- 
либо компонентов, напечатанных на 39-принтере, обязательно вставляйте и 
удаляйте элементы из предназначенных для них мест на ствольной коробке 
несколько раз, чтобы убедиться, что они перемещаются плавно, если они 
предназначены для этого, как в случае, например, для затвора. Корпус. 
Поэтому, если деталь не подходит или не двигается так, как вы ожидаете, 
попробуйте сгладить поверхность напечатанного на 3З0-принтере объекта и 


избавиться от сплющенных краев с помощью канцелярского ножа. 


не используйте повторно какие-либо детали, которые могут быть у 
вас от сборки ЕСС-9 МКТ. Все компоненты подверглись изменениям, 
поэтому повторное использование деталей МКТ может привести к 


неисправностям и далеко не идеальной работе вашего оружия. 


Список напечатанных частей 


Используйте этот раздел в качестве контрольного списка, чтобы убедиться, 
что вы распечатали все детали. 


Ручка зарядки 


Скорость вентилятора: 100% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 45° 


Вит] РТафе АЧПезтоп туре: $КТгЕ 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Втулка ручки зарядки 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе Адрез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Ствольный фиксатор 


Скорость вентилятора: 80% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 85° 


Ви11а Р1афе Адрез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Сверлильный кондуктор $0114 На1Е 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АдНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


сверлильный кондуктор Но]е на1Р 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Весез$$ 4/15 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Джига Неа4д5расе 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Только для этой части 
Плотность заполнения: 20% 
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Джига для сварки 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: ЗК1г& 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Только печать для сварки 


корпус затвора 


Скорость вентилятора: 50% 


Сепегафе Зирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап=1е: 85° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Только печать для сварки 


ме1Ч1ез5 Во1Е сгтпатпд 919 


Скорость вентилятора: 80% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Только печать для сварки 
Необходимо распечатать дважды (2х) 


Корпус затвора без сварки 


Скорость вентилятора: 50% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 85° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Печатать только для бессварочного 
варианта 
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Рампа подачи 


Скорость вентилятора: 50% 


не поддерживается 


Ви114 Р1афе АаКез1оп Туре: ЗК1гЕ 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Выбрасыватель 


Скорость вентилятора: 0% / ОЕЕ 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: ЗК1г& 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Защелка для магазина 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: ЗК1г& 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


кнопка защелки магазина 


Скорость вентилятора: 100% 


Сепегафе Фиррог\*: 
ЗиррогЕ Оуегпапй Апё1е: 45° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


Оп1у Рог 1Р1$ рагф, 
Зирроге Х/\У О15%апсе: 0.5тт 


ВЕРНИТЕСЬ К ЗНАЧЕНИЕМ ПО УМОЛЧАНИЮ 
ПОСЛЕ ПЕЧАТИ ЭТОЙ ЧАСТИ! 


12 


Мада71пе Сафсй Р1у\уоф Р1п 


Скорость вентилятора: 100% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Разобщитель 


Скорость вентилятора: 20% 


Сепегафе Зирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 


Е1ге $е1есфог Огим 


Скорость вентилятора: 20% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Рычаг переключения режима огня 


Скорость вентилятора: 20% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 
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курок 


Скорость вентилятора: 20% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап=1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Спусковой крючок 


Скорость вентилятора: 20% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап=1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Р1$%01 Сг1р 114 


Скорость вентилятора: 100% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Пистолетная рукоятка 


Скорость вентилятора: 80% 


Сепегафе $ирроге: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап=1е: 85° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 
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Нижняя часть ствольной коробки 


Скорость вентилятора: 50% 


Сепегафе Фиррог\: 
ЗиррогЕ Оуеграпй Ап=1е: 85° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Верхняя часть ствольной коробки 


Скорость вентилятора: 50% 


Сепегафе Фиррогт: 
ЗиррогЕ Оуегпапй Апё1е: 80° 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Буферная труба 


Скорость вентилятора: 50% 


Сепегафе Фиррог*: 
ЗиррогЕ Оуегпапй Апё1е: 85° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


Опорный стержень, напечатанный с этой 
деталью, следует держать под рукой, 
так как он будет использоваться при 
сборке огнестрельного оружия. 


Приклад 


Скорость вентилятора: 80% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


% 
` 
`` 
№» 
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Затыльник приклада 


Скорость вентилятора: 80% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: ЗК1гЕ 


ПРИМЕЧАНИЕ : 


Верхний рельс 


Скорость вентилятора: 0% / ОЕЕ 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 


Фиксатор магазина 


Скорость вентилятора: 35% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 


Пятка магазина 


Скорость вентилятора: 35% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 
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Подаватель магазина 


Скорость вентилятора: 35% 


Сепегафе $ирроге: 
5иррогЕ О\уегНапя Апё1е: 75° 


Ви11а Р1афе АаНез1опт Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 


корпус магазина 


Скорость вентилятора: 0% 


не поддерживается 


Ви11а Р1афе АаНез1оп Туре: Вг1т 


ПРИМЕЧАНИЕ: 


Оп1у Рог 1Р1$ рагф, 
Ма11 11пе Соип%: 8 


КЕУЕКТ ВАСК ТО ОЕРАЧЕТ УАГОЕ 
АРТЕВ УОЦУ РВТМТЕО ТНТ$ РАВТ! 


ЕСли ВЫ используете Сига, убедитесь, что вы деактивировали следующий параметр 
для всех деталей: “У5е Адараетуе гауег5” -> [|] (не отмечено/деактивировано) 


Рипт 5епа$ х 


РГоПе упатс Оцчаму * у 


СизГот зеесбоп | 


Ехре" 
А] 
Со}ар5е А Са{едопе$ 


Мападе 5е пд У5Ыйу... 


А Ехрегитепка! 


Маке Оуегпапд РигбаЫе 


ЕпаЫе Соп!са! Зиррог 


Ибе Адаруе [ауегз 
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инструменты, материалы и детали 


ПРИМЕЧАНИЕ: Предполагается, 


что 30-принтер и связанные с ним инструменты 


уже находятся в вашем распоряжении . 


инструменты 


Цифровой штангенциркуль 


Тиски 


Электрическая дрель 


- Цифровой штангенциркуль, который может 
дать вам точные измерения 


он должен иметь возможность отображать 
измерения в миллиметрах 


Рекомендуется покупать высококачественный 
штангенциркуль, например: 

МТЕитоуо 500-196-30 

Рекомендуемый источник: Атагоп, ЕБау, 


А1ТТехрге5$, местный хозяйственный магазин 


- Надлежащие полноразмерные тиски, 
закрепленные на прочном столе 


Рекомендуемый источник: Атагхоп, ЕРау, 
А11ехргез5, местный хозяйственный 


магазин 


- Электродрель 


В идеале она должна быть сделана 
хорошим производителем и быть 
максимально мощной. 


Рекомендуемый источник: Атагоп, ЕБау, 
А11ехргез5, местный хозяйственный 


магазин 
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Набор сверл Н5$-С0 


Сверхдлинное сверло 3,5 мм 


- Набор сверл Н$$-Соба1т с размерами: 1 
мм, 1,5 мм, 2 мм, 2,5мм, 3Змм, 3,5 мм, 
4 мм, 4,5 мм, 5 мм, 5,5 мм, б мм, 6,5 
мм, 7 мм, 7, о мм, 8 мм, 8,5 мм, 9мм, 
9,5 мм, 10 мм 


Сплав, из которого изготовлены сверла, 
должен быть: 


По меньшей мере: 

н5$-Сора1+ М35 (5% кобальта) 
В идеале: 

Н5$-Сора1+ М42 (8% кобальта) 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1ТТехрге$$, местный хозяйственный 


магазин 


- сверло 3,5 мм из быстрорежущей стали 
длиной не менее 110 мм, в идеале длиннее 


В идеале н$$-Сора1е 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1ТТехрге5$, местный хозяйственный 


магазин 


Набор метрических головок и отверток 


- = ||| 


ЕЕ НЫ 


УБЕ бОвОна 


Напильник по металлу 


`> 


- Набор _ отверток и гаечных ключей, 
содержащий метрические торцевые головки 
и метрические шестигранные биты. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1ТТехрге5$, местный хозяйственный 
магазин 


- Вам нужен хотя бы ОДИН апильник по 
металлу, в идеале должен оыть наоор 
напильников 


Металлический напильник в идеале должен 
иметь 1 или 2 надреза. 

Это означает, что он должен иметь 
довольно грубый клетчатый узор. 


Рекомендуемый источник: Атагоп, ЕБау, 


А1ТТехрге$$, местный хозяйственный 
магазин 
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Защитные очки 


Углошлифовальная машина 


Инструмент Огете! / Гравер 


Паяльник 


р. 
р 
р 


- Защитные очки для защиты, особенно во _ 
время использования угловой шлифовальной 
машины . 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1ТТехрге5$, местный хозяйственный 


магазин 


- Жизненно важно, чтобы сделать резку 
более толстой стальной заготовки 
управляемой 


Обязательно купите подходящий отрезной 
диск по металлу для своей угловой 
шлифовальной машины. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, местный 
хозяйственный магазин 


- Огеме] или гравер с различными 
вставками. Вы должны купить 
соответствующие диски для резки металла! 


Отрезные диски по металлу также могут 
быть включены при покупке инструмента 
китайских брендов. Обязательно 
проверьте. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, местный 
хозяйственный магазин, А1Л1Техрге$$. 


- Нужен для оплавления резьбовых вставок 
в верхний ресивер 


Подойдет любой паяльник, в идеале у вас 
есть доступ к различным насадкам, одна 
из которых должна работать лучше для 


работы. 
Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 


местный хозяйственный магазин, 
А11ехрге$5, Вапддоо4. 
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Плоскогубцы с тонкими губками 


Кусачки 


7’ 


Шлицевая отвертка 


? 


Канцелярский нож 


Инструмент с ручкой меньше в 
диаметре, чем 12 мм 


? 


- Плоскогубцы для сгибания 
проволоки 


Рекомендуемый источник: Атагоп, 
местный хозяйственный магазин. 


- Кусачки для резки стальной 
проволоки 


Рекомендуемый источник: Атагоп, 
местный хозяйственный магазин. 


- Подойдет любая шлицевая отвертка 
малого и среднего размера. это будет 
использоваться, чтобы помочь вам удалить 
опоры на 30-печатных деталях. 


Рекомендуемый источник: местный 
хозяйственный магазин. 


- Это будет использоваться, чтобы помочь 
вам удалить опоры и дефекты печати на 
30-печатных деталях. 


Рекомендуемый источник: местный магазин 
декоративно-прикладного искусства, 
местный хозяйственный магазин. 


- Во время изготовления пружины ударника 
вам понадобится инструмент, чтобы 
нажимать на ударник. Используйте любой 
инструмент со средним диаметром рукоятки 
менее 12 мм, чтобы вдавить его в заднюю 
часть узла болта. Прочтите страницы 
регулировки выступа штифта, чтобы понять 
это. 
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Материалы 
Нить РЕА 


- 2 катушки по 1 кг диаметром 1,75 мм 
Обычная нить РЕА (черная) 


Рекомендуемые бренды: 


Китайская: 
НафсИбох, ез5ум, ип]Ти 


Европейская: . 
РгизатептЕ, Ба$Е1]атепе, Зо)аКе 


Американская: 
Ритой Е1Тамепе, Зодие] , Асоттс Е1ТатепЕ 


используйте стандартную черную матовую 
нить, Так как она производится и 
используется чаще всего, поэтому проверка 
с точки зрения отзывов о качестве со 
стороны покупателя выше для черного РЕА 
любого конкретного бренда. 


Хранить закрытым как можно дольше 


Круглый стальной прут (18мм,3мм) 


- 1х 50 мм в длину и 1х 216 мм в длину 


или один кусок длиннее 300 мм, 
диаметр 18 мм +-0,1 мм 


(В идеале у вас должно быть несколько таких 
частей на случай, если вы допустите ошибку 
или захотите сделать несколько затворов. 
Поэтому купите круглый стальной стержень 
диаметром 18 мм, длина которого не менее 
300 мм, а затем разрежьте его на угловые 
шлифовальные машины на части. как вам это 


нужно) 


- 1х 200 мм в длину или более длинный кусок, 
диаметр 3 мм +-0,01 мм 


ВАЖНО ДЛЯ ОБОИХ: круглый стальной прут не 
должен быть закален, например, никакой 
инструментальной стали! Без покрытия! 
Используйте углеродистую сталь 

(обычная сталь)! Использование других 
сталей не рекомендуется. Для прута 03 мм 
допустима нержавеющая сталь. 


Рекомендуемый источник: ЕБау, местный 
поставщик промышленных металлов. 
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УВ Меч 


Мона’ 
топе" 


Вопа 


Фиксатор резьбы 243/242 


Наждачная бумага 


Лезвие бритвы 


- 2 упаковки эВ ме]1а 


Это двухкомпонентная эпоксидная смола, 
которая используется для склеивания 
материалов всех видов, особенно металлов. 


ЕСЛИ вы не можете найти ЭВ Ме, попробуйте 
найти аналогичный продукт, который 
представляет собой двухкомпонентную 
эпоксидную смолу / клей для соединения 
стали. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 


- Маленькая бутылка тосе1те 243/242 


Рекомендуемый источник: Атагоп, местный 
магазин оборудования, А1ТЕхрге$$ (в 
крайнем случае). 


Ссылка на Алиэкспресс: 
а1Техрге$5$ . сот/1+ет/4000015095892. Им] 


—- Возьмите несколько листов крупно- и 
мелкозернистои наждачнои бумаги. 


Рекомендуемый источник: местный 
хозяйственный магазин, Атахоп, Ерау. 


- Минимум 1 одноразовое тонкое лезвие 
для бритья. 


Это потенциально необходимо для установки 
3-мм хомутов вала, если они поставляются с 
прорезями вместо винтов с шестигранной 
головкой. 


Рекомендуемый источник: местный продуктовый 
магазин, местная аптека. 


Смазочно-охлаждающая жидкость 


Смазка 


Зубочистки 


- По крайней мере, 1х аэрозольный 
баллончик или бутылка смазочно- 
охлаждающей жидкости 


используется для охлаждения и смазки во 
время сверления, нарезания резьбы и других 
процессов, при которых удаляется металл. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 


- 1 небольшой контейнер со смазкой для 
механической смазки 


Рекомендуемый источник: Атагхоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 


- 1х маленький контейнер зубочисток 


Это будет использоваться для смешивания и 
применения эВ Ме1а 


Рекомендуемый ИСТОЧНИК : Продуктовый магазин, 


Местная аптека, Местный хозяйственный 
магазин. 
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Специальные инструменты и материалы для сварных затворов 
(ТРЕБУЕТСЯ ТОЛЬКО ДЛЯ СВАРКИ ЗАТВОРА): 


Пластины из листового металла 


Сварочные электроды 


<. 


Я с 
и 
ПАН | 


— 


- 1 лист листового металла толщиной 3-5 
мм размером не менее 500х500 мм 


Поместите эту пластину на любой обычный 
стол, чтобы он был готов к использованию 
для сварки. 


Вам понадобится эта пластина из листового 
металла поверх обычного стола, если у вас 
нет сварочного стола, специально 
предназначенного для сварки. 


- 1 лист листового металла толщиной 1 мм 
размером не менее 700х700 мм. Положите эту 
пластину на пол вокруг той части обычного 
стола, которую вы будете приваривать, чтобы 
защитить пол. 


— - 1х полоса листового металла толщиной 
3-5 мм и шириной 20 мм, нарезанная до длины 
100 мм, чтобы помочь вам выровнять части 
затвора во время сварки 


ПРИМЕЧАНИЕ: Эти материалы из листового 
металла не являются обязательными, но 
настоятельно рекомендуются, если вы 
новичок в сварке и не имеете оборудования 
и инструментов для сварки. 


Рекомендуемый источник: ЕБау, местный 
поставщик промышленных металлов. 


- Ассортимент сварочных электродов 


Оптимальный диаметр 2,5 мм. 


ПОКУПАЙТЕ РАЗНЫЕ ВИДЫ ЭЛЕКТРОДОВ ДЛЯ 
СВАРОЧНОГО АППАРАТА ОТ РАЗНЫХ МАРОК! 


некоторые стальные сварочные электроды 


могут работать лучше, чем другие, для 
стали, с которой вы работаете. 


Рекомендуемый источник: Атагхоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 
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Аппарат для сварки стержней 


Сварочный шлем 


Сварочные перчатки 


- Дешевый и простой аппарат для дуговой 
сварки, который также известен как $МАМ 
(5Ите1ае мета] Агс ме141птд) или просто 
аппарат для дуговой сварки. 


они могут стоить от 50 до 100 долларов 
США . 


Рекомендуемый источник: Атахгоп, ЕБау, 
А1Техрге5$, местный хозяйственный 


магазин. 


- Сварочная маска важна, чтобы иметь 
возможность сваривать, не ослепнув 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1Техрге$$, местный хозяйственный 
магазин. 


- Специальные кожаные перчатки, чтобы не 
обжечь руки во время сварки. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 
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Сварочный фартук 


М 


Сварочные зажимы 


Шлаковый молоток 


Металлическая проволочная щетка 


- Фартук для защиты от ожогов во время 
сварки. Из кожи или кожзаменителя 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
местный хозяйственный магазин. 


- 1-2 сварочных зажима, которые помогут 
вам во время сварки затвора. Убедитесь, 
что сварочный зажим соответствует типу, 
который вы видите на картинке. 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1Техрге$$. 


- Молоток, чтобы помочь вам избавиться 
от шлака, который образуется в процессе 
сварки 


Рекомендуемый источник: Атахоп, ЕБау, 
А1Техрге$$. 


- Щетка с металлической проволокой, 
чтобы помочь вам очистить сварочные швы 


Рекомендуемый источник: Атагоп, ЕБау, 
А1Техрге$$. 
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Специальные материалы для сварных затворов 
(ТРЕБУЕТСЯ ТОЛЬКО ДЛЯ ВАРИАНТА БЕССВАРНЫХ ЗАТВОРОВ): 


Дополнительное сверло 3 мм. 


- Минимум одно дополнительное сверло 3 мм 


Квадратный стальной прут 


- Прут стальной квадратный 10х10мм 
Возьмите брус длиной не менее 100 мм. 


Струбцина для деревообработки 


- Струбцина для деревообработки, 
похожая на пример на картинке 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Атахоп, 
хозяйственный магазин. 
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Компоненты группы управления огнем 


Что касается группы управления огнем, у вас есть два варианта. 


Для большинства людей, для которых предназначен ЕбС-9, вы, скорее всего, будете 
полагаться на распечатанную группу управления огнем, но если у вас есть доступ к 
надлежащим частям огнестрельного оружия, рекомендуется купить коммерческую, 
совместимую с АК-15 / М4 / М16 группу управления огнем. Надлежащая серийно 
выпускаемая группа управления огнем АК-15 будет безопаснее и намного надежнее. Так 
что, если вы можете найти ее, сходите за подходящей группой управления огнем АБ-15. В 


зависимости от вашего выбора, вам придется покупать разные детали. 


Детали для использования с распечатанной на 30-принтере группой 
управления огнем ЕбС-9 МКИ: 


В порядке изображения, показанного выше, слева направо: 

- 1 пружина курка АК-15 

- 1 стальной дюбель, диаметр 4 мм, длина 28 мм +-2 мм, 
рекомендуемые характеристики/тип: отм 6325 или ОТМ 7 

- 1 пружина спускового крючка АК-15 

- 1х штифт группы управления огнем АВ-15 

- 1х пружина разъединителя АК-15 

- 1х пружина селектора огня АК-15 

- 1х фиксатор селектора огня АВ-15 


Запчасти для АВ-15 доступны на А1Техрге5$: 

млмм . а]1Техрге$$ .сот/1тет/32916890199. Им] 

ммм. а|\Техрге$5 . сот/ТЕет/1005001538560272.НЕш1 (21 рс$ оретоп) 
млм. а\ТТехрге$$ .сом/11ет/33008262340.ПтшТ (1070 орттоп) 

ммм. а\Техрге$5 .сот/ТЕет/33018833744.ПешТ (21 рс5 ор1оп) 


млм. а]1Техрге$$5 .сот/1{ет/1005001451650916. Вет] 


Купить штифт диаметром 4 мм и длиной 28 мм на ЕБау/Еазфепег $Вор/ 
А1Техрге$$. 


кроме того, для группы управления огнем, напечатанной на 30- | 
принтере, требуется 1 винт со шлицевой головкой и 1 винт с головкой 
под торцевой ключ. Информация находится на следующих страницах. 


основные детали 


Хомуты вала О0!М 705 


Установочные винты с головкой 
под чашку ОМ 916 


Основная буферная пружина 


— 3 хомута отм 705, 16 мм 
Внутренний диаметр: 16 мм 
Внешний диаметр: 28 мм 
Ширина: 12 мм 


- 1 хомут вала ОТМ 705, 3 мм 
Внутренний диаметр: 3 мм 

Внешний диаметр: 7 мм 

Ширина: 5 мм 

(Должен включать установочный винт) 


В качестве альтернативы эквивалентно 
кольцо вала: 


внутренний диаметр: 3 мм 
внешний диаметр: 7 мм-12 мм 
Ширина: 5 мм 


Рекомендуемый источник: Ебау, региональный 
онлайн-поставщик крепежа. 


-3 установочных винта мб отм 916, 6 мм 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 
региональный онлайн-поставщик крепежа. 


- 1х буферная пружина Ав-15/м4 
Рекомендуемый источник: А1Техрге$$, ЕБау 
В наличии на Алиэкспресс: 


млмм . а] Техрге5$ .сот/1тет/33050087682.Итт1 
млм. а\ТТехрге$5$ . сот/ 
ТЕеп/4001109286597. пт] 

млм. а\ТТехрге$5$ . сот/ 


1+ет/4001053158030. Им] 
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Пружина ударника 


Пружина защелки 
магазина 


Вторичная буферная 
пружина 


- 1х пружина сжатия 


Внешний диаметр: 6 мм 
Толщина проволоки: 1 мм 
Исходная длина: 25мм +-1мм 


Рекомендуемый источник: ЕБбау, АТТЕхрге$$, 
мсмазтег. 


Ссылка Мсмазфег (вариант для американцев): 
ВЕЕрз: //ммм.тста$ ег. сот/ 89691748 / 


Вы разрежете эту пружину на пружину ударника 
позже, когда вы почти закончите сборку ЕСС-9. 


- 1х пружина АВ-15 Мад Саесв 

(Скорее всего уже входит в комплект пружин вашей 
группы управления огнем, заказанный на 
Алиэкспресс) 

Отрежьте короче по своему усмотрению, так как 


механизм может быть слишком жестким по всей 
длине. 


ИЛИ 


1х пружина сжатия 
Внешний диаметр: 7 мм 


Толщина проволоки: 0,5 мм 
Длина/обрезка по длине: 20 мм 


- 1х пружина сжатия 

Внешний диаметр: 17 мм 

Толщина проволоки: 2 мм +-0,5 мм 

Длина: 80мм +-10мм 

Вариант ОТМ 2095: Внешний диаметр: 17 мм 


Толщина проволоки: 
2,25 мм Длина: 75 мм 


Рекомендуемый источник: ЕБау, АТТЕхргез$. 


В наличии на Алиэкспресс: 
ммм. а] Техрге$5$5 . сот/1Еет/4000436939383. Нем] 
млм. а] Техрге$$ . сот/1{ет/1005001633110330.НЕм1 
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Винты с шестигранной 
головкой ОМ 933 


0442404009904 


- 6 винтов с шестигранной головкой МЗ отм 933, 
40 мм 


- 4 винта с шестигранной головкой МЗ отм 933, 
20 мм 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 
региональный онлайн-поставщик крепежа. 


Винт с внутренним шестигранником 


ОМ 912 
| +; 
>» ,, 
о. 
"\ И 
‚.-. 


Винт со шлицем ОМ 84 


Винты с внутренним шестигранником ОМ 912: 


10 винтов с головкой под торцевой ключ МЗ,16 мм 
- 1 винт с головкой под торцевой ключ МЗ,20 мм 


- 1 винт с головкой под торцевой ключ М3З,12 мм 
- 1 винт с головкой под торцевой ключ МЗ,30 мм 


Обрезается до длины 28 мм. 
(Только для группы управления огнем, которую 
можно распечатать на 3о0-принтере) 


- 1 винт с головкой под торцевой ключ М4,30 мм 


- 1 винт с головкой под торцевой ключ Мб,25 мм 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 
региональный онлайн-поставщик крепежа. 


- 1 винт со шлицем М4 отм 84, 6 мм 


(Требуется только для группы управления огнем, 
которую можно распечатать на 30-принтере) 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазфег, региональный 
онлайн-поставщик крепежа. 
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Шайбы ОМ 125 


- 10х Шайба м3 отм 125 


Рекомендуемый источник: Ебау, МсМазтег, 
региональный онлайн-поставщик крепежа. 


Гайки ОМ 934 


- 4 гайки МЗ отм 934 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 


® региональный онлайн-поставщик крепежа. 
1 


Стопорная шайба ОМ 6797 


- 1 стопорная шайба с внешним зубом м6 отм 6797 


бб мж Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 
5 А - региональный онлайн-поставщик крепежа. 
Зе 
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Резьбовые вставки 


- 4 резьбовые вставки $51-типа МЗ 
«Латунные гайки с термоклеем, тип $51» 


Резьба МЗ, диаметр: 5 мм, длина: 7 мм 
Заех «МЗ Хх 95,0 х{ 17, 0» 


Доступно на А11ехрге$5 и ЕБау: 


а] 1ехрге$$5 . сот/1тет/4000232858343.И1Ем1 
аТтехрге55 .сот/1ет/4000826134336.Итт1 


ИЛИ 


Универсальные резьбовые вставки МЗ 
(с диагональной накаткой) 
Внешний диаметр: 5 мм 


Ширина/длина: 5-7 мм 


Ежептдеч 617 Мад 5ргт95 

- (7х+) 1х на магазин, который вы хотите сделать 

Рог 617, 22, 34, 35 
В наличии на Алиэкспресс: 

>> РЕ: 188К 27% Н 17ет ммм. а] Техрге$$ . сом/1тет/4000036186924.Втт1 
2 (“Рог 617/со1ог В” Оре1оп) 
72 ИЕЕр$ : //ммм. а] техрге$$ . сот/1тет/4001268513095. Ем] 
в. (“СТосКк 17” Орф1оп) 


72) ВЕЕр$ : //ммм. а] Техрге$$ .сот/1тет/4000845210385.ПЕм] 
(“сТосКкК 17” Оретоп) 


ПРИМЕЧАНИЕ: Эти пружины совместимы только с 17-м и 
25-м 30-печатные магазином 


С большой вероятностью вам нужно будет модифицировать 
пружины, прежде чем они заработают в 25-м 30-печатном 
магазине ЕСС-9 МКТТ. 


Руководство по модификации находится на странице: 128 
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Шестигранный 1 -образный ключ размером 5 мм 


- 1х 5 мм шестигранный Е-образный ключ 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтег, 
региональный онлайн-поставщик крепежа. 


Возможно, вам придется отрезать более 
длинную ногу, чтобы соответствовать 
следующим размерам: 


Общая длина: 82,5 мм +-2,5 мм 
короткая ножка: 25 мм+ 


ши 


82.5 +-2.5тт 


Неодимовый магнит 


- 1х неодимовый магнит 20 мм х 10 ммх 2 мм 


ча Рекомендуемый источник: ЕБау, Атахоп. 


(тОмМАьОт 
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Рекомендуемые аксессуары 


Силиконовый аэрозоль 


в} - Силиконовый смазочный спрей для 
поверхности всех деталей, напечатанных на 
309-принтере, которые взаимодействуют друг 
с другом. 


Рекомендуемый источник: ЕБау, Мсмазтекг, 
региональный онлайн-поставщик крепежа 


Оружейное масло/смазка И комплект для чистки 


- Масло:МАТО $-761/ МАТО $-758/ м18 


_ Важно для предотвращения ржавчины 
внутри ствола , 
= Источник: ЕБау, Атахоп, Саг о11 $Пор$ 
} | - Эш набор для чистки 
И Ссылка: А1ТЕхрге$$ 


ПРИМЕЧАНИЕ: НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ НАКОНЕЧНИК 
МЕДНОЙ ПРОВОЛОЧНОЙ ЩЕТКИ. 


Прицел с красной точкой 


- Прицел с красной точкой 
Предлагаемыи вариант: 
НЕЕрз: / /ммм. а1 1ехрге$$.. сот/ 
ООО ОО Е 


9х19тт Лазерная холодная 


пристрелка 
- 9х19тт Лазерная холодная пристрелка 
Используйте для грубой настройки прицела 
без необходимости стрелять. Настройте с 
его помощью прицел на расстояние 10,25 или 
50 метров. 


Смотрите инструкции на Уоитире. 


Рекомендуемый бюджетный вариант: Вапё2оо9 


Фонарик на оружие 


= ВИК на. ИЯ 
Предлагаемый вариант: 
щы НЕЕрз: / /ммм. а1 1ехргез$. сот/1{ет/32864902300.П {1 


- Идеальный ремень для ЕСС-9 МКТТ Предлагаемый 
вариант: . | 
ВЕЕр$ : //ммм. а] Техрге$$ . сот/1ет/1000034833275 


-- 9. ВЕт1 


Одноточечный ремень 
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Боеприпасы 


Скорее всего, у вас не будет доступа к боеприпасам 9х19 мм, поэтому вам 
нужно будет собрать/перезарядить свои собственные патроны 9х19 мм. 


Европейцы на момент публикации этого документа, по-прежнему могут 
покупать все необходимые компоненты и инструменты без каких-либо 
лицензий. 


Для сборки/перезарядки вам понадобятся инструменты перезарядки. 


К файлам прилагается руководство, написанное Туаптйетго11, в котором 


объясняется, как собирать свои патроны с помощью подручных средств, 


но если вы можете купить инструменты для переснаряжения, вам следует 


вместо этого использовать подходящие инструменты для переснаряжения 
для надежности и более высокой производительности . 


Для патронов 9х19 мм необходимы следующие компоненты: 


тала бони 
; 


пули Гильзы Капсюли источник пороха 
чтобы помочь вам найти эти компоненты в случае, если вы живете в 


ЕВропе, используйте следующие термины при поиске: 


Патроны, поставляемые из Чехии, Австрии или Германии: 
(Этт/.355/.356) ".355 ЕМЭ ВМ" или "Эмм ЕМЭ ВМ“ 
Гильзы из Польши: “ризКТ 9х19тт" или "ёизек Этт" 
Гильзы из Германии: "НИ1Т5еп 9мт" или “На1Т5еп Этим дебгаисНе” 
Гильзы из Украины: “Деактив 9х19тт” 


Гильзы из Чешской Республики: “Мабо]птсе Эмм” 


Маленькие пистолетные капсюли из Италии: “тппезсйт ргттмег$ тт” 


6.8/11 ВЕШ НТЕТТ стройпатрон: “НТ1Е1 6.8/11 веа” 


Содержит 0,23 грамма / 3,5 гран нитропороха в патроне! 
Купите хотя бы сотни, а лучше тысячи! 


ПРИМЕЧАНИЕ: Если вы не можете приобрести нужные капсюли, вам придется 
прибегнуть к переснаряжению капсюлей с «вмятинами» / уже отстрелянных 
капсюлей в старых гильзах. Это означает, что если вы не можете купить 


капсюли, вам нужно будет убедиться, что гильзы, которые вы 

используете, имеют уже отстрелянные / вдавленные капсюли в гнезде, 
потому что вам придется прибегнуть к «переснаряжению» их капсюлем, 
собранным из гильзы заготовки НТТЕТ. Это объясняется в прилагаемом 


руководстве по боеприпасам от Туаптйетго11. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Что касается количества пороха НТЁЕТТ для загрузки 9-мм патронов, не следуйте 


совету использовать порох НТЕТТ весом 3:5 г. Руководство ПО боеприпасам устарело в этом 
отношении . 
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Для идеальной работы вашего ЕСС-9 вы должны использовать патроны 9х19 
мм либо с пулями ВМ 147 гран (Сс круглым наконечником), либо с пулями ВМ 
124 гран: 


147 дгат с круглым носом 


- Идеально подходит для 
использования с глушителем 


- Цельнометаллическая оболочка или 
покрытие 
- Используйте 0,28 грамма / 4,3 


грана пороха, полученного из 
стройпатрона НнтТЕтт 6.8/11 ВЕБ 


- Засыпь на общую длину (0А|) 
патрона: 28,90 мм +-0,05 


124 дгат с круглым носом 


- Лучше подходит для стрельбы на 
дальние дистанции 


- Цельнометаллическая оболочка или 
покрытие 
- Используйте 0,27 грамма / 4,2 


грана пороха, полученного из 
стройпатрона НнТтЕтТт 6.8/11 ВЕБ 


- Засыпь на ОА: 28.90мм +-0.05 
Для тех, кто может купить инструменты для перезарядки, вот рекомендуемая установка: 


ЕЕ Вгеесй [осКк Ргез$ 90045 1ЕЕ 4-ОТЕ Сагб14е 5её 9тт 90963 ЕЕ Ромаег Меазиге 90058 


'НАВОЕМЕО ЗТЕЕА 


ГЕЕ № м Аифо Рг1те 90230 ГЕЕ $Не11 Но14ег #19 90023 весы с точностью до 0,01 гр 


Прежде чем начать, изучите обучающие материалы на УочцтиВе. 
Посмотрите это видео в качестве введения: ИТЕрз: //ммм. уоииБе . сом/ 
маесп?у=ИхХИ4срта30 
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Визуальный обзор компонентов 


Верхняя часть 


Ручка зарядки 


“чар 


Магазин 
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изготовление ствола 


У вас есть три варианта изготовления ствола ЕСС-9. 


Электрохимическая обработка гидравлической трубы 


купите Гидравлическую трубу / «Взрывозащищенную трубу» из 
закаленной стали с внешним диаметром 16 мм, внутренним 
диаметром 8-8,6 мм и используйте «ЕСМ» для нарезки ствола и 
изготовления патронника в соответствии с прилагаемой 


инструкцией. (ИСПОЛЬЗУЙТЕ ПРИЛОЖЕННОЕ РУКОВОДСТВО ПО ЕСМ) 


Рекомендуемый вариант, включена вся необходимая информация 


Не пугайтесь этого процесса. 
этот процесс очень легко воспроизвести даже неспециалисту. 
благодаря помощи прилагаемой инструкции. 


Необходимые инструменты дешевы и доступны по всему миру. 


использование простой стальной трубы с патроном для 
сверла 


купите стальную трубу с наружным диаметром 16 мм и внутренним 
диаметром 9 мм и обрежьте ее до длины не менее 114 мм, а затем 
используйте сверло диаметром 10 мм, которое вы заранее обрезали, 
чтобы развернуть патронник на глубину 15,95 мм +-0,05. 


не забудьте добавить радиус ко входу в камеру. 


Изготовление ствола из нарезной заготовки ствола 
Наймите оружейника, чтобы сделать следующее, или сделайте это 
самостоятельно: 


- Купить нарезную заготовку ствола под 9х19мм 
(В США например на Вгомпе11Т5$) 

- Отрежьте от длинного куска отрезок 114 мм+ 

- Обточить деталь на токарном станке до наружного диаметра 16 мм 
+-0,02 

- Используйте сйатбег геатмег 9х19 мм, чтобы развернуть патронник 
до глубины 15,95 мм +-0,05 

- Обязательно добавьте радиус или фаску с закругленными краями. 

- (необязательно) Следуйте инструкциям на стр. 43 для дульной 
резьбы. 


ЕСЛИ ВЫ решили выточить ствол из нарезной заготовки ствола 
самостоятельно, вы можете купить для этого те же 
инструменты, что и на стр. 43. 


Единственные дополнительные инструменты, которые вам 
понадобятся, это спатбег геамег 9х19 мм с квадратным 
хвостовиком и разводной вороток М5/мМб - М20. 


основы процесса разворачивания патронника показаны на 
это видео: ПтЕрс: оиси .бе/27х2_омирЬт?+=199 
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3. 


Опционально: 

15 +-0,5 длинная секция 
уменьшен до @12,58 +-0,04 
для резьбы 1/2 "х 28" 


И И И о И 


Радиус/патронник со МИА 


ии 
скругленными краями 


Разворачивание фигурной разверткой Нарезы для пуль калибра 9 мм/.355/.356 
9х19мм + 0.0 ИЛИ . 
или РР гладкий ствол 9@ 
Разворачивание с помощью плоского 
сверла 100 


Магегта(: Аш Вог: 
ЭтьЕ| 5{агКк1809 
Поситеп! Руре: 


\Уеаротшхеа Сотропеп! слета Реезсея 


Те: 5 
]5{агк'809 
Аи Язт шс. ГОС-9 Вагге! рыть 
08 05.202 


41 


Глушитель 


В тактических целях во время использования огнестрельного оружия и 
для возможности практиковаться в стрельбе и пробных стрельбах в 
условиях, в которых вам нужно соблюдать тишину, вы можете рассмотреть 
возможность использования глушителя. 


Существует множество вариантов глушителей, которые можно свободно 
купить и которые требуют лишь незначительной модификации для 
использования с вашим огнестрельным оружием. 


основная проблема, с которой вы столкнетесь с ЕСС-9, — это как 
прикрепить глушитель к стволу. 


На данный момент у вас есть два способа прикрепить глушитель ЕСС-9. 


один потребует от вас только приобрести адаптер, который позволит 
вам прикрепить глушитель, в то время как другой вариант более сложен 
и потребует доступа к токарному станку. 


Преимущество использования более продвинутого варианта заключается в 
том, что длина вашей установки с глушителем будет как можно короче, 
а также уверенность, что глушитель надежно прикреплен к вашему 
оружию. 


Настройка глушителя с адаптером потребует осторожности во время 
использования, так как адаптер и, следовательно, глушитель могут 
быть сбиты со ствола. 


1. Вариант с адаптером: 
Купите именно этот адаптер 1/2х28”, который позволит вам установить 


его на стволы с внешним диаметром 16 мм: ммм. а11ехрге$$ . сот/ 
1теп/4000800532350.И+ш1 (для 16-мм ствола) 


- То таКе зиге тИе адартег 1$ 
ргорегТу зесиге4 то уоцг Багге] 
УОУ МЕЕО ТО ВУУ АБОТТТОМАЕЕУ: 


2х Сир зеЕ зсгем5 м3 0тм№916, 4тт 


- Установочные винты, 
поставляемые с адаптером, 
бесполезны! Не используйте их! 
вместо этого используйте 
1бтт заказанные установочные винты МЗ 
отм 916! 
МИН 1/2-28 Тйгеад 


- ВАМ НЕОБХОДИМО ПРОСВЕРЛИТЬ 
ВНУТРЕННЮЮ ЧАСТЬ АДАПТЕРА ДО 


ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА 9 мм 
сверлом 9 мм !!! 


НЕ ЗАБУДЬТЕ ЭТОТ ШАГ! 
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2. Надежный и более компактный вариант: 


— Купите мини-токарный станок, такой как 
$ТЕС С2 или мини-токарный станок 7х 14 
ДЮЙМОВ . 

Пример ссылка 


- Виу а МТ2 / МК2 11уе сепфег +1001 
Пример ссылки 


- Виу а 8х8тт сагр14е %о0о1 По14ег апа 


сотра*161е сагб14Ае 1пзегё$ (ССМТ060204) 
Пример ссылка 


— Купите инструмент для и резьбы 
(ТАТ) для резьбы 1/2 "х 28 для 
использования с 9 мм. Пример ссылка 1 


пример ссылка _2 


- Виу а 1/2" х 28 фИгеаа 41е +1Паф Ваз ап 
очфег Ч1атефег ог 1.5” / 38мт 
Ехатр1е 11пКк 1 Ехатр1е 11ипКкК 2 


—- Виу ап аа)ич$фаб1е а1е По14ег Рог изе мтЕН 
1.5” / 38тм 00 а1е5 
Ехатр1е 11пк 1 Ехатр1е 11ипК 2 


ПРИМЕЧАНИЕ: Не устанавливайте хомуты вала 
на ствол, пока не завершите процесс 
нарезки дульной резьбы. 


Уменьшение последней 15-миллиметровой 
секции ствола до наружного диаметра 


12,58 мм на токарном станке: 


1. Установите токарный станок с подвижным 

1/2"-28 РОГ Этт центром и одним из ваших твердосплавных 
инструментов. 

2. вставьте конец ствола с патронником в 
патрон и приложите дульный обух к 
вращающемуся центру, установленному в 
задней бабке вашего токарного станка. 

3. тиги Ве 15щм зесЕТоп пеаг Ве ми271е то 
ап очтег Чтатетег оф 12.58ит +-0.04. 

4. ТаКе мапу 1191 сиф$, 4о поЕ гетоуе оо 
тисИ тмафегта] аф опсе ап таКе зиге уоц 
теазиге +Ие 00 афег еуегу Рем сит$ *о 
ргеуепЕ гедистпд +Ве 00 +00 мисй. 


114+ 


15 +-0.5 


12.580 +-0.04 
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Нарезание дульной резьбы с 


помощью резьбонарезной головки и Инструмент 


выравнивания резьбы (ТАТ): 


Еуеп ОФо\/пуагЯ 
Ргеззиге 


т Вкрутите ТАТ примерно на 4-5 витков в 
заднюю часть штампа так, чтобы направляющая 
часть выступала вперед. 


2. вставьте матрицу и ТАТ в рукоятку, 
желательно буквами к себе и совместив по 
крайней мере один из стягивающих винтов в 
рукоятке с выемками на внешнем диаметре 
матрицы. 


3. Закрепите ствол вертикально в мягких 
тисках. 


4. нанесите хорошую смазочно-охлаждающую 
жидкость/масло на зубья матрицы и начните 
резку. 


Для начала потребуется небольшое 
вертикальное давление вниз. Прикладывайте 
равномерное давление вниз и медленно 
вращайте матрицу. 


5. Несколько раз продвиньте матрицу примерно 
на 1/8 оборота, затем отведите ее назад, 
чтобы разбить стружку (стружку). 


Не позволяйте торцу ТАТ касаться торца 
ствола. 


Это может сорвать зубья, возможно, повредить 
ТАТ и испортить несколько резьб, которые вы 


нарезали на стволе. 


6. После того, как вы нарежете около 4-5 
нитей, снимите инструмент ТАТ. 


7. Продолжайте нарезание резьбы, как 
описано выше, разбивая стружку и нанося 
смазочно-охлаждающую жидкость. 
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Выбор глушителя: 


У вас есть доступ к двум типам глушителей. одними из них являются так 
называемые Мопосоге глушители и те, которые имеют несколько чашек и 
прокладку внутри, называемые здесь чашечными глушителями. 


Чем меньше отверстие глушителя, тем эффективнее он будет подавлять. 


Преимущество глушителей Мопосоге заключается в том, что вам не нужно 
сверлить чашки, но они имеют отверстия диаметром около 12 мм. 


Глушители, которые поставляются с чашками, потребуют, чтобы вы 
просверлили чашки сверлом на 10,5 мм. 


Таким образом, эти Мопосоге глушители менее эффективны для подавления 
звука ваших выстрелов, чем чашечные глушители. 


Обратите внимание, что любой выбор глушителя должен иметь внешний 
диаметр не менее 1,2 дюйма, поскольку те, которые меньше в диаметре, 
как правило, не подходят для давления, создаваемого патроном 9х19 мм. 


Что касается длины, то чем длиннее глушитель, тем эффективнее он 
будет подавлять звук. Более длинный глушитель может стать проблемой 
при обращении с огнестрельным оружием внутри зданий. 


Убедитесь, что вы используете дозвуковые боеприпасы 9х19 мм. Если 
ваши пули летят со скоростью более 1100 кадров в секунду/340 м/с, 
ваши выстрелы все равно будут громкими. Вы можете использовать 
хронограф, чтобы проверить скорость ваших пуль. 


ЕСЛИ ВЫ заряжаете собственные боеприпасы порохом НТЕТТ в количествах, 
рекомендованных на стр. 38, ваши пули должны лететь с соответствующей 
скоростью 1050 футов в секунду. Только если вы абсолютно уверены, что 
ваши боеприпасы дозвуковые, сохраняя при этом максимально возможную 
летальность, вам нужно будет дважды проверить скорость ваших пуль с 
помощью хронографа, а затем отрегулировать количество пороха для ваших 
боеприпасов. 


Чашечный глушитель - ы 
НАИБОЛЕЕ ЭФФЕКТИВНЫЙ ВАРИАНТ ГЛУШИТЕЛЯ 


10 дюймов 
Текущий рекомендуемый источник: 
1/2"-28 й й р У 
риф млм. а Техрге$$ . сом/ 
10:1.5" 


15ет/4000975392649.И+{ш1 (Вариант: “1 2-28 
ВТасК”) 


Оуега! епа{й:10" 


ПРИМЕЧАНИЕ: Вам нужно будет просверлить 
все чашки сверлом на 10,5 мм. Убедитесь, 
что вы просверлили идеально через центр. 
ЕСЛИ В ТОрцевых крышках нет отверстий 
диаметром не менее 610,5 мм, просверлите 
и их. 


Ном $0 зфасК {Пе 5расег апа сирз: 


Вагге! Еп@ $расег Сир5 Епасар Епа 


Мофе: ОГИ! сир$ ап@ епасар ореп м/ИВ а 10.5тт ОгИ ВИ 
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Чашечный глушитель - 6 дюймов 


Текущий рекомендуемый источник: 
1/2-28 ВТаск 
/ 8 > млм. а1техрге$5 . сот/1ет/4001235575458. Нет] 
©) (Вариант: “Т 2-28 БТасК”) 


хто ПРИМЕЧАНИЕ: Вам нужно будет просверлить 
® все чашки сверлом на 10,5 мм. Убедитесь, 
что вы просверлили идеально через центр. 
ЕСЛИ В ТОрцевых крышках нет отверстий 
диаметром не менее 9010,5 мм, просверлите и 
их. 


Мопосоге глушитель - 10 дюймов 


10 шсь 1/2-28 ВасКк Текущий рекомендуемый источник: 
млм . а] Техрге$$ . сот/ 
1сет/1005001450369678. Нет] 


(@) ммм . а] Техрге$$ .сот/1+ет/4001145063246. Нет] 
<- Менее эффективен, чем варианты с глушителя с 


чашками! 


Рекомендуется для глушителей с чашкой: Чтобы усилить эффект глушения 
вашего глушителя, вырежьте диск соответствующего размера из 3- 
миллиметрового листа «Полиуретанового листа РУ9О° $Ноге» и вставьте его в 
торцевую крышку. Обрежьте диск немного больше, чем внутренний диаметр 
внутренней части торцевой крышки, чтобы вдавить его и он оставался внутри. 
После первого выстрела ваша пуля проделает собственное выходное отверстие. 


Убедитесь, что вы не используете пули с полым наконечником для первых 
нескольких выстрелов. 


АРТЕК АКТ НОТ: 


в 


ЕСЛИ ВЫ Нарезаете резьбу в своем стволе с помощью опции «токарный 
станок + штамп», учтите: 

Защита дульной резьбы (длина 15 мм) 

Примеры ссылок: 

млм. а1Техрге$$ . сот/1+ет/4001360255712. Нет] 


млм. а] Техрге$$ . сот/1ет/32903441874. Нет] 
(Выбрать: .223) 


46 


Изготовление рукоятки зарядки 


Соберите держатель ствола, рукоятку заряжания, втулку 
рукоятки заряжания, магнит 20х10х2 мм, шестигранный ключ 
на 5 мм и приготовьте смесь эв МеТа. 

Нанесите смесь ЭВ на изгиб шестигранного ключа. 
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Убедившись, что смесь эВ Ме]14 наносится в первую 
очередь в области, показанной на картинке, наденьте 
втулку на шестигранный ключ и убедитесь, что вы 


надавили на нее МАКСИМАЛЬНО СИЛЬНО, 


прежде чем дать 
рукоятке зарядки высохнуть. 
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После того, как вы подтолкнете втулку к изгибу шестигранного 
ключа, вы можете нанести эВ Ме] на полость ручки заряжающей 
рукоятки, а затем надеть ее на более короткую ножку 
шестигранного ключа в направлении, 

показанном на картинке. 


Перед дальнейшим использованием дайте зарядной рукоятке 
высохнуть не менее б часов. 


Примечание: При использовании рукоятки заряжания у вас может 
сначала отколоться часть материала от угла фиксатора ствола. 
Это нормально. 
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Пока рукоятка заряжания сохнет, вы можете приварить эВ-сваркой к 
прорези рукоятки заряжания фиксатор ствола, а затем вставить 
туда магнит. 

Убедитесь, что вы очистили основную поверхность магнита 
ватным тампоном или чем-то подобным, чтобы эта поверхность 
оставалась чистой для эВ Ме1а, прежде чем дать ему 
высохнуть. 
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Изготовление ударника 


Отрежьте кусок длиной 70 мм от стального стержня диаметром 3 
мм с помощью инструмента рОгете] /углошлифовальная машина со 
стальным отрезным диском. 


Обязательно удалите все неаккуратные края Сс помощью наждачной 
бумаги или напильника по металлу, прежде чем вставлять его в 
дрель на следующем шаге. 
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Поместите стержень в дрель и вращайте его, удерживая 
металлический напильник, чтобы на конце образовался скошенный 
круглый конец диаметром около 1,5 мм. 


Затем используйте наждачную бумагу, чтобы придать кончику форму, 
как на картинке. 
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1.755 


Измерьте диаметр грани на кончике. 


Отшлифуйте наконечник ударника о наждачную бумагу, чтобы 
получить диаметр около 1,75 мм. 
Вы можете отклониться примерно на 0,25 мм. 


Допускается где-то между 1,50 мм-2,00 мм. 


(61,75) 
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С помощью лезвий штангенциркуля начертите линию по окружности 
стержня на расстоянии 58,35 мм от кончика. 


именно на этом расстоянии вам позже придется просверлить 
отверстие в штифте, поэтому убедитесь, что это место отмечено 
четко видимой чертой на расстоянии 58,35 мм от кончика. 
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Поместите стержень в тиски и используйте край металлического 
напильника, чтобы создать плоскую секцию вокруг ранее 
отмеченного положения. 


Опиливайте только — столько, чтобы у вас была ровная 
поверхность, которую можно будет просверлить позже для ямки. 
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используйте электрическую дрель и сверло на 1 мм, а затем 
углубитесь с помощью сверла на 2 мм, чтобы создать углубление 
глубоко в стержне, которое находится в центре созданной вами 
плоской области, совмещенной с ранее созданной линией, которая 
58,35 мм от кончика. 


Вместо 1-миллиметрового сверла вы также можете использовать 
перфоратор и молоток, чтобы отметить место перед использованием 2- 
миллиметрового сверла. 


Примечание: Ямка на картинке не в центре. Вы должны работать 
лучше, чем там ;) 


56 


Снимите резьбовой штифт с хомута вала и наденьте хомут вала на 
стержень, совместив его отверстие с выемкой, чтобы понять, где 
должен быть хомут вала для последующих шагов. 
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Смешайте немного эВ Ме] зубочисткой. 
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В. 


< ы % 1 


Снимите хомут вала и нанесите немного эВ мМе14 на плоскую область, 
которую вы напилили, и заполните просверленную канавку. 

Затем сдвиньте хомут вала в это положение и попытайтесь выровнять 
отверстие с помощью зубочистки через отверстие хомута вала. 
Попробуйте удалить эВ ме14 из резьбового отверстия хомута вала, 
чтобы вы могли видеть, что отверстие хомута вала совмещено с 
центром канавки. 
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После того, как вы убедились, что отверстие для винта хомута вала 
совмещено с выемкой, которую вы ранее создали, прощупывая 
зубочисткой, вы можете заполнить отверстие эв ме14. В этот момент 
будьте осторожны, чтобы не сместить хомут вала со своего места. 
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Возьмите бритвенное лезвие или подходящий шестигранный ключ в 
зависимости от вашего типа 3-миллиметрового хомута вала и вверните 
резьбовой штифт в отверстие для винта хомута вала, заполненное эВ 
мета. 


Вы можете нанести крошечную каплю смазки на конец инструмента/ 
лезвия бритвы, чтобы установочный винт прилипал к инструменту, если 
у вас возникли проблемы с завинчиванием установочного винта. 


После того, как установочный винт полностью закручен, покройте всю 
втулку вала и область за втулкой вала при помощи эв меТа. 
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Очистите плоскую сторону хомута вала, обращенную к кончику, от эВ 
мета. 


Убедитесь, что на задней стороне хомута вала имеется минимальное 
количество эВ ме]а. 


После того, как вы нанесли ЭВ ме]14 и очистили его от мест, которые 
должны быть свободны от ЭВ ме14, как вы можете видеть на картинке, 
дайте ударнику высохнуть в вертикальном положении не менее 24 часов. 
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используйте металлический напильник, чтобы укоротить ударник, 
сошлифовав задний конец ударника, до достижения общей длины 67,50 
мм. 


Обязательно делайте это осторожно и часто измеряйте в процессе. 
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После того, как вы достигнете конечной длины, немного закруглите края 
в конце спинки, как вы видите на картинке. 
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А99 Кад!и$ 


Уеаротшхеа 
Аи зт тс. 


(1,15) 


Аи! ог: 
]5$+агк1809 


Ооситеп! уре: 
Сотропеп{ $сПетаНс 
Не: 


ЕоС-9 Егмд Рп 


МиИтег ег 
ЗфаНиз: 
Ке[еазед 
Зюпафиге: 
]5$!агк1809 
Оа+е: 
08.05.2021 
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Вплавление рез ьбовых вставок 


Подготовьте все четыре резьбовые вставки, а также верхний и нижний 
ресивер. Возьмите паяльник и предварительно нагрейте его не менее чем до 
220°С. Вставьте резьбовые вставки конусной стороной в отверстия на 
задней стороне верхнего и нижнего ресивера. 
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Убедившись, что вставки могут войти прямо, используйте паяльник, 
чтобы вставить резьбовые вставки примерно на 1-2 мм за вход в 
отверстие. Вставки не должны торчать из отверстия. Отшлифуйте края 
наждачной бумагой, если материал выступает. 
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изготовление затвора 


Затвор ЕСС-9 будет самой сложной в изготовлении деталью и будет 
лежать в основе ударно-спускового механизма. 


У вас будет два основных способа соединения стальных частей вместе, 
которые составляют стальную часть затвора. 


Либо с помощью сварочного аппарата, либо с помощью эВ ме14а, и куска 
квадратной стальной заготовки. 


Наряду с этими различиями будет отличаться способ добавления 
круглого держателя. В остальном процесс сборки затвора будет таким 
же. Вы можете выбрать тот или иной вариант в зависимости от вашего 
бюджета и других ограничений, связанных со сваркой. Если у вас есть 
инструменты, чтобы сварить две стальные детали вместе рекомендую 
сделать затвор таким образом. 


Затвор, изготовленный с помощью сварки, дает более прочную 
конструкцию, в которой вы можете быть полностью уверены, и вам 
потребуется меньше ручного труда для ее завершения. 


Для обоих путей вам нужно будет начать с просверливания канала 
ударника и закончить одним и тем же процессом сверления углубления. 
Обязательно прочтите следующие страницы перед запуском любого 
процесса, чтобы понять, чем они отличаются. 


\\е!деа ЕСС-9 МКИ Вой АззетЫу 


Коипа рскир таде Тот мме!деа Шобз$ Ше тю зВаре 


\\е!4ез$ ЕСС-9 МКИ Вой АззетЫу 


РР ^^ _ 


о = 


10х1Отт Зачцаге Зее! Зюск Р'есе 


@Зтт ОИ БИ асйпд а$ гоипа рскир 
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Сверление нижнего стержня затвора 


Подготовьте дрель с длинным сверлом диаметром 3,5 мм, а также обеими 
половинками сверлильного приспособления и 18-мм стержнем длиной 50 мм. 
Вставьте короткую часть затвора 

(диаметром 18 мм, длиной 50 мм) между половинками кондуктора 


для сверления. 
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Поместите кондуктор для сверления с частью затвора внутри 
между губками настольных тисков. 
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Распылите смазочно-охлаждающую жидкость [=] отверстие перед началом 
сверления. С достаточным поступательным давлением начните сверление. 


п 


М Зет 


у 


ее \ 


} 
АДА пм 
ча =“ 


Просверлите отверстие на несколько миллиметров, затем удалите 
стальную стружку и добавьте новую смазочно-охлаждающую жидкость, а 
затем снова сверлите. Повторяйте это до тех пор, пока не 
почувствуете, что вы прошли через весь затвор. 


]2 


Вопросы по улучшению кондуктора, заданные мне: 


ЕСлИи ВЫ правильно следовали инструкциям, используя это 
приспособление, и позже обнаружили, что углубления ударника не по 
центру, а несколько смещены от центра, обратите внимание на 
отклонение, используя пустые гильзы, и запомните, в какой ориентации 
вы вставили гильзу в патронник. Затем позвольте ударнику ударить по 
пустой гильзе / уже наколотому капсюлю и отметьте, находится ли 
отступ от центра к 12 часам или больше к 6 часам относительно 

центра. Измерьте расстояние между вашими углублениями в миллиметрах и 
отметьте относительное положение часов. 


Присылайте мне свои выводы через Е-Мат]: Э5$+агк1809@рготоптат1Т. сот 
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Вариант сварного затвора 


Прежде чем продолжить, убедитесь, 

что ваш 50-миллиметровый затвор был просверлен 
правильно. Канал ударника, который вы просверлили 
должен быть прямым и в правильном положении. 
чтобы убедиться, что это так, 

возьми свой кусок затвора 50мм и вставь 

в корпус затвора. 

Поверните его так, чтобы канал бойка был 

в положении «б часов» на затворе. 


ЕСЛИ окажется, что отверстие в центре, 

только с одной стороны используйте эту сторону для 
поверхности болта. Это означает, что на какой бы 
стороне ни было отверстие в «правильном» месте, 

то та сторона и будет лицевой стороной. 


ЕСЛИ С обеих сторон затвора 

отверстие не в центре проема 

если смотреть на него с тыльной стороны корпуса, 
вам нужно сделать новую часть болта 50 мм 

или повернуть его и заново просверлить. 

Затем вы можете позже заварить неудавшееся 
отверстие. 


Сверлильный станок может вам не подойти, 

так что возьмите кусок 50 мм затвора и покрасьте 
один конец его через отверстие 

корпуса затвора, а затем отметьте 

центр этого круга. 

Это должно быть правильное место для сверления. 


Чтобы канал ударника был прямым 

без сверлильного станка будет значительно 

труднее. Делать это без приспособления может быть 

хорошая альтернатива, только если вы используете сверлильный станок. 


Подготовьте инструменты и материалы, которые потребуются для 
сварочного процесса: 


1 стальной стержень длиной 50 мм и диаметром 
18 мм. 


- 1 стальной стержень длиной 216 мм и 
диаметром 18 мм. 


- Цифровой штангенциркуль 


- Сварочный стол или листовой металл для 
сварки 


- Сварочная маска, перчатки и сварочный костюм 
- Сварочный аппарат 


- Сварочный зажим(ы) 


- Сварочный кондуктор 
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Поместите кондуктор для сварки на лицевой конец 50-миллиметровой части 
затвора, где отверстие было в правильном положении, совместив его с 
отверстием канала бойка. 


Используйте нижний угол цифрового штангенциркуля или аналогичного 
металлического приспособления, чтобы поцарапать прорезь сварочного 
кондуктора. 


Т5 


УИ ДИЕТЫ | РИРТТОЕ ЛЬ ай 
„= ‘череий ча. в ро че © %* 


Теперь у вас должна быть четко видимая линия на стороне нижней части 
затвора, которую вы хотите использовать как поверхность затвора. 


Теперь поместите часть затвора длиной 50 мм, а также часть затвора 


длиной 216 мм и расположите их рядом друг с другом как можно ближе и 
прямо. 


Канал ударника должен быть в положении «3 часа», а более длинная 
часть затвора должна располагаться на стороне «9 часов» более 
короткой части затвора. Просто посмотрите на изображение, чтобы 
увидеть, как это должно выглядеть. 


С помощью стержня цифрового штангенциркуля выровняйте отверстие бойка 
так, чтобы оно точно совпадало с положением «3 часа», как вы видите на 
этом рисунке. 


Вы делаете это, измеряя расстояние от линии до нижней части пластины, на 
которой находится затвор. Так как часть затвора имеет диаметр 18 мм, вам 
нужно, чтобы расстояние от нацарапанной линии до дна было ровно 9 мм. 
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После того, как вы убедитесь, что просверленное отверстие в более 
короткой части затвора находится точно посередине между верхом и 
низом (в положении на 3 часа), используйте сварочный зажим, чтобы 
точно зафиксировать часть из двух стержней в том положении, которое 
вы можете увидеть на верхней картинке. 


снова измерьте расстояние 9 мм, чтобы убедиться, что отверстие 
ударника все еще находится точно в положении «3 часа». Убедитесь, 
что передние поверхности/концы частей затвора находятся на одном 
уровне (СМОТРИ НА ВЕРХНЕМ РИСУНКЕ). Это означает, что на передней 
стороне / поверхности затвора концы должны быть на одной линии, и 
один стержень не должен выступать больше, чем другой. 


Теперь вы можете продолжить и подключить контакт вашего сварочного 
аппарата к столу сварщика и включить сварочное устройство. 


Ш 


Включите дуговую сварку и затем установите соответствующую силу 
тока, указанную на упаковке электрода, который вы будете 
использовать, например, при использовании некоторых электродов 
диаметром 2,5 мм вам потребуется настроить дуговую сварку на 65-80 
ампер. 


Прежде чем приступить к работе, обязательно наденьте сварочные 
перчатки, сварочный фартук и сварочный козырек. 


Прикрепите отрицательный контакт от дуговой сварки к металлической 
пластине, на которой лежат детали затвора. 


Держите один из ваших электродов с помощью держателя электрода, 
который подключен к устройству дуговой сварки, и используйте полоску 
из листового металла, чтобы попытаться начать сварку, а это означает, 
что вам нужно почувствовать, чтобы начать сварку. Представьте, каково 
это — чиркнуть спичкой. Таким же образом вам нужно медленно, но плавно 
ударять по металлу кончиком электрода. 


После того, как вы успешно получили валик и даже линию сварки на листе 
металла, вы можете продолжить и зажечь электрод между двумя частями 
болта, чтобы заполнить зазор материалом. 


ЕСЛИ вам не удается получить хороший валик/шов, попробуйте 
использовать другие виды электродов для дуговой сварки, так как они 
могут лучше подходить для стали, с которой вы работаете. 
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После того, как вы поместите первые несколько капель в зазор, вы можете 
снять зажим и работать с частями затвора, просто лежащими на металлической 
пластине. Вы будете изо всех сил стараться, чтобы это продолжалось 
последовательно, но это не имеет значения, продолжайте делать это, пока 
зазор с каждой стороны не станет таким, как на изображении. 


После того, как вы заполнили оба зазора с обеих сторон, как показано 
на рисунке, используйте напильник, чтобы удалить как можно больше 
сварного материала, пока он не поместится в распечатанный корпус 
затвора. 
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Вероятно, потребуется некоторое время, пока вы не удалите достаточное 
количество материала из заполненного зазора, а также случайных сварных 
брызг, которые мешают затвору войти в корпус затвора. 


Широко используйте металлическую проволочную щетку и молоток для 
удаления шлака, чтобы удалить как можно больше шлака из сварного 
шва, прежде чем тратить большую часть своего времени на напильник. 


80 


В конце концов, вы должны быть в состоянии вставить затвор в корпус 
затвора. Не пытайтесь прилагать слишком много усилий, чтобы вставить его. 
Постарайтесь тщательно осмотреть затвор на наличие избыточного сварочного 
материала, который может помешать затвору попасть в корпус. Вам также, 
вероятно, придется удалить материал с самих стальных стержней, особенно 
по бокам, чтобы они подошли. 
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После того, как приваренный затвор войдет внутрь корпуса затвора, 
используйте острый металлический предмет, ручку или что-то подобное, чтобы 
поцарапать контур выреза в нижней части затворной рамы на нижней части 50- 
мм части затвора, как вы можете видеть на изображении. 
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используя одну из частично использованных сварочных стержней, которая 
короче, добавьте капли сварочного материала. Добавьте каплю, дайте ей 
остыть, а затем добавьте еще одну каплю поверх нее, пока башня из капель 
не станет похожа на картинку. 
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Как только ваша башня с каплями станет достаточно высокой и достаточно 
широкой, чтобы закрыть вырез, вы можете продолжить и использовать свой 
металлический напильник, чтобы сформировать его таким образом, чтобы он 
стал квадратом, который заполняет вырез на корпусе затвора. 
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Это не обязательно должно быть идеально, но стороны квадрата, который вы 


создаете, должны следовать сторонам нижней геометрии на корпусе болта, как 
вы можете видеть на картинке. 
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Задняя часть квадратной формы будет определять, насколько далеко вы можете 
засунуть затвор в корпус затвора. Удалите материал с обратной стороны 
квадратной формы, чтобы вы могли засунуть затвор в корпус затвора. 


Не удаляйте материал с обратной стороны квадрата, после того как торец 
затвора станет выступать на 0,1-1 мм и, что более важно, когда в 
окружности уже появляется зазор как показано на нижней части рисунка. 
ЕСЛИ зазор появился, а передняя поверхность затвора все еще выступает 
более чем на 1 мм, используйте наждачную бумагу, чтобы равномерно 
уменьшить выступ стальной поверхности. 
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После того, как вам удалось опилить квадрат так, чтобы он примерно 
заполнил вырез в нижней части корпуса затвора, и затвор хорошо вошел в 
корпус затвора, но не слишком торчал, вы можете двигаться дальше. 
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Подготовьте стальной затвор, корпус затвора, Эв ме14 и инструменты для 
его нанесения и очистки от излишков эВ Ме1а. 


очень хорошо перемешайте эв ме1а, а затем нанесите его на 
стальной затвор так, как вы видите на картинке. 
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Вставьте стальной затвор в корпус затвоа с нанесенным на него ЭВ 
мета. 


Убедитесь, что на задней стороне нижнего стержня затвора нет эВ 
ме14. он должен оставаться чистым! 
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Обязательно очистите собранный затвор до степени, 
видите на фотографиях, прежде чем дать ему высохнуть. 


которую вы 


Дайте затвору высохнуть в течение 24 часов, прежде чем приступать 
к следующим шагам. 
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Бессварной Вариант затвора 


Текст и изображения: 1\апТВеТго! 


Шаг 1: Подготовительная работа 


Удалите все опоры с печатных деталей. Ваши приспособления 
стержней затвора должны иметь четыре вертикальные стойки, 
действуют как встроенные опоры — используйте отвертку или 
чтобы удалить эти четыре стойки, так как они вам не нужны 
Вам не нужно быть очень точным, просто уберите их. Ничего 


для резки 
которые 
плоскогубцы, 
на месте. 
страшного, 


если немного опор останется приклеенным к самому приспособлению. 


Джиги с удаленными опорами. 
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Вам также потребуется взять брусок 10х10 мм и вырезать из него 
отрезок длиной - 17,75 мм. Используйте ножовку, шлифовальный 
инструмент или любой другой инструмент, который вы использовали, 
чтобы отрезать стержни затвора по длине. См. рисунок: 


Стержни нарезанные по длине. 


Шаг 2: Создание несварного нижнего стержня затвора 


Для следующего шага вам нужно будет убедиться, что ваши стержни 
затвора обрезаны по длине (см. документацию ЕСС-9 для получения 
информации об этой точной длине) и просверлен канал для бойка (опять 
же, см. документацию ЕСС-9 для получения информации об этой длине). 
приспособление и руководство по просверливанию канала ударника). я 
подчеркну, что *очень* важно, чтобы канал для штифта, просверлен как 
можно прямее. Также рекомендуется отметить, с какого конца нижнего 
стержня затвора вы просверлили отверстие, так как этот конец 

должен стать казенной частью. Используйте пробойник или отвертку, 
чтобы сделать небольшую отметку на этом конце стержня затвора. 


Примечание: Если вы используете электроинструмент для шлифовки, я 
рекомендую выполнить следующие несколько шагов на открытом воздухе. 
ЕСЛИ ЭТО Не вариант, попробуйте использовать комнату с кафельным 
полом, которую легко подмести - этот процесс создает большой 
беспорядок, поскольку вы шлифуете много металла. 


Возьмите нижний стержень затвора, один из шаблонов для резки и то же 
сверло, которым вы просверливали канал для бойка. Вставьте нижний 
стержень затвора в зажимное приспособление СНАЧАЛА ЗАДНИМ ЛИЦОМ , 
выровняв желоб ударника с большим из двух отверстий в передней части 
зажимного приспособления. Важно, чтобы сначала вы вставили казенную 
часть, чтобы убедиться, что все выровнено. Поверхность казенной части 
— это та сторона нижнего стержня затвора, которую вы просверлили 
первой при сверлении канала ударника, или любой конец стержня, 
выровненный лучше всего. Если канал бойка слишком сильно смещен, и вы 
не можете совместить канал бойка с отверстием в приспособлении, 
сделайте новый нижний стержень затвора и будьте более осторожны при 
создании канала бойка. 
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р ее. 6 
Полностью вставьте нижний стержень затвора в джигу - убедитесь, что он вставлен до упора.. 


Предполагая, что вы вставили нижний стержень затвора с выровненным 
каналом ударника, возьмите сверло и вставьте его с передней части джиги. 
Это может быть плотное прилегание, но если вы можете заставить его войти 
(вы можете осторожно постучать по нему молотком, если это необходимо), 


тогда ваш канал ударника будет достаточно близко, чтобы работать 
правильно. 


Вставьте сверло, которое вы использовали, в большее из двух отверстий — то, которое совпадает с каналом 
бойка. 


Дважды проверьте, что стержень затвора вставлен в джигу настолько глубоко, 
насколько это возможно. 

она может уйти - это очень важно. После проверки возьмите тиски/зажим/тиски 
и зажмите конец шаблона - это зафиксирует стержень затвора на месте. 
Убедитесь, что он достаточно тугой — не беспокойтесь о деформации зажимного 
приспособления, вы хотите полностью сохранить стержень затвора. УБЕДИТЕСЬ, 
ЧТО ВАШЕ БУРОВОЕ ДОЛОТО ВСТАЛО С ПЕРЕДНЕЙ ЧАСТИ ЗАТВОРА — моего на картинке 
не видно, но надо убедиться, что он вставлен. 
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Зак ть крепко 


Теперь вы готовы начать удаление материала. Это будет немного грязно, 
и если вы используете электроинструменты, вы должны использовать 
защитные очки. 

Прищуривание и отведение взгляда здесь не сработает, так как вам 
придется внимательно проверять, сколько материала вы удалили. 
Подготовьте свой шлифовальный инструмент и найдите удобный способ 
управления зажатым стержнем затвора и шлифовальным инструментом - я 
использовал одну руку на шлифовальном станке, а другую - на тисках, 
но, поскольку ваши настройки могут отличаться, не торопитесь 

чтобы найти способ держать под контролем зажатый стержень затвора и 
шлифовальный инструмент. 


Теперь вы готовы удалить немного металла — вам нужно будет 
использовать шлифовальный инструмент, чтобы сделать выемку в стержне 
затвора, которая повторяет форму выреза в джиге - шириной около 10 мм, 
глубиной около 5 мм. Делайте частые остановки, чтобы проверить, 
сколько металла вы удалили, но старайтесь работать быстро - при 
удалении такого количества металла выделяется много тепла, и ваше 
приспособление начнет плавиться. Я сделал четыре таких болта за все 
время и используя изображенную на фото шлифовальную машину, я могу 
удалить материал до того, как джига полностью расплавится. Если вы 
используете дремель, вы можете делать перерывы, чтобы все остыло - 
если вы никогда не раскалите металл, вы можете использовать воду для 
его охлаждения. Но если если металл раскалится докрасна, НЕ 
используйте воду для его охлаждения - это может вызвать странную 
локальную термообработку, что может привести к непрочному затвору. 
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Обязательно контролируйте свои инструменты! 
Не теряйте над ними контроль и не шлифуйте то, что вам не положено. 


Как только вы удалили не менее 90% металла из паза, вы можете снять 
приспособление со стержня затвора. Если он тает, наденьте перчатки и 
с помощью отвертки попытайтесь поддеть приспособление. Вы также 
можете использовать пробойник, чтобы выбить стержень затвора из 
джиги, используя маленькое отверстие в передней части джиги. 
Поскольку эта джига была перегрета, её нельзя использовать повторно, 
так что не бойтесь её сломать. 


Возьмите свой 10-миллиметровый пруток и проверьте, как он входит в 
паз. обычно он не подходит сразу - вы можете использовать инструмент 
Огете] или напильник по металлу, чтобы удалить еще немного металла и 
подогнать планку. Я не рекомендую использовать шлифовальную машину, 
потому что снятие слишком большого количества металла может испортить 
ваш стержень затвора. Вам нужно, чтобы стержень плотно входил в паз, 
чтобы примерно половина стержня торчала из паза. 
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Используйте металлический напильник, чтобы выровнять и отрегулировать прорези в стержнях затвора. Подпилить 
немного, примерить планку, подпилить еще и т.д. 
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Шаг 3: Создание несварного верхнего стержня затвора 


Не вдаваясь в подробности, вы сделаете верхнюю часть затвора точно так 
же, как вы сделали с нижним стержнем затвора - только вам не нужно 
будет использовать сверло, чтобы выровнять отверстие бойка, так как 


нет отверстия ударника на верхней части затвора. 


возьмите свой стержень, полностью вставьте его во второе режущее 
приспособление, зажмите его на месте, затем используйте шлифовальные 
инструменты, чтобы вырезать прорезь в стержне. Выполните те же шаги, что и 
в шаге 2, в отношении очистки слота после того, как вы удалили большую 
часть металла. 


Напоминаем, что плотная посадка на прутке идеальна (чем меньше она 
может покачиваться в сторону любого конца стержня, тем лучше), и 
половина высоты прутка должна выступать из паза, когда прут помещается 
в слот. 


Правильная установка прутка в паз 


Шаг 4: Сборка затвора 


После того, как вы прорежете оба стержня затвора, возьмите оба стержня и 
разложите их, как показано на рисунке ниже. Ваш пруток может быть не 
идеально ровным/прямым, но если верхняя часть верхнего стержня затвора 
касается нижней части верхнего стержня затвора, значит, вы правильно 
вырезали пазы. Если стержни затвора имеют зазор между собой из-за того, 
что стержень недостаточно глубоко входит в пазы, вам нужно будет сделать 
пазы немного глубже. 


вие 
зазоров между 
верхним и нижним 
стержнями 


Схема бессварочного затвора. Убедитесь, что между стержнями болтов НЕТ зазора. Если есть, то нужно 
сделать прорези глубже. 


Убедившись, что стержень может поместиться между стержнями затвора 
без зазора между двумя стержнями затвора, вы готовы сделать макет 
узла затвора. Возьмите свои металлические детали и кожух затвора. 
Вставьте металлические детали в корпус затвора, как показано на 
рисунке ниже. Убедитесь, что ваш пруток находится по центру, когда он 
входит в корпус затвора. Если вы не удостоверились, что между верхним 
и нижним стержнями затвора нулевой зазор, вы не сможете поместить 
металлические детали внутрь корпуса — вернитесь к предыдущему шагу и 
исправьте это. В первый раз может быть немного сложно вставить 
металлические детали — корпус болта намеренно затянут, чтобы помочь 
выровнять металлические детали. 
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Аккуратно вставьте металлические детали в корпус затвора. Возможно, в первый раз вам придется 
осторожно постучать по ним молотком. 


После полной установки стержней затвора я рекомендую вам взять 
сверло, которое вы использовали для просверливания канала ударника, 
шаблон ЕСС-9 (убедитесь, что вы прочитали документацию ЕбС-9, чтобы 
понять этот инструмент) и ваш ЕСС. -9, а также стреляный патрон 
(можно использовать боевой патрон, но будьте осторожны). С патроном 
в патроннике и сверлом, торчащим из канала ударника, с помощью джиги 
для определения Пеад5расе проверьте совмещение канала ударника и 
патрона/капсюля. Если сверло в канале ударника указывает прямо на 
середину капсюля, вы хорошо справились. Если он не выровняется, вам, 
вероятно, придется сделать новый нижний стержень затвора — будьте 
внимательны при сверлении канала ударника. 
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Проверка выравнивания ударника 


Подойдите поближе и проверьте — этот канал ударника удачно расположен. 


После проверки выравнивания канала ударника вы готовы прикрепить узел 
затвора к корпусу с помощью эВ Ме14. этот шаг будет грязным — не надевайте 
красивую одежду, не работайте рядом с ковром и, возможно, захотите надеть 
перчатки. Начните с смешивания большого количества ЭВ Ме14 - для этого 
шага следует использовать около 1/3 каждого тюбика. При использовании 
большого количества эВ ме14, вам нужно будет смешивать две части в течение 
примерно 5 минут, чтобы убедиться, что они полностью смешаны. 
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Минимальное количество ув\/е!а, которое вы должны использовать. Смешивание большего количества, чем 
это количество, является хорошей идеей. 


После смешивания используйте дешевую отвертку, палочку от эскимо или другой 
инструмент, чтобы нанести эвме] на внутреннюю часть корпуса затвора. 
мспользуйте много вме], но постарайтесь оставить ровный слой - вам не 
нужны большие капли надо, чтобы они распределились по внутренней части 
корпуса. 


Нанесите /В\/е!4 на внутреннюю часть корпуса. Используйте свой инструмент, чтобы распределить его. 


Затем я рекомендую вам использовать очиститель/обезжириватель тормозов, 
чтобы очистить все металлические детали — это не обязательно, но поможет 
сделать затвор крепче. После очистки металлических деталей заполните 
прорези в верхней и нижней стержнях затвора с помощью 28Вме]14. Сделайте 
большую каплю и убедитесь, что в слотах есть столько ЭВМе14, сколько вы 
можете поместить. 
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Заполните слоты. 


Поместите квадратный пруток в нижний стержень затвора - эвме1А выдавится. 
Старайтесь не стирать его — нам нужно, чтобы оно было сдавлено. Вдавите 
нижний стержень затвора и квадратный пруток в верхний стержень затвора - 
эвме14 выдавит больше. 


Сожмите стержни вместе. 


Теперь вставьте стержни затвора в корпус. Когда эВме14 выдавится, 
попытайтесь направить его в щель между стержнями затвора и корпусом. 
Вам нужно втиснуть как можно больше эвме14 между этими частями 
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Вдавите стержни в корпус. Вмажьте /В\/е!а, который выдавливается на стержни и обратно в корпус. 


Нажмите/потяните металлические детали, пока они полностью не сядут в 
корпус затвора. Вставьте э8Вме]4, который выдавливается, обратно в зазоры 
между стержнями затвора и корпусом. 


и 


Потяните стержни до полной посадки. Вмазывание излишков ЛВ\/е!А обратно в зазоры. 


Возьмите 
нанесите 
покрытия 
Вставьте 


дополнительное сверло диаметром 3 мм и покройте его ЭвмеЛа - 

много вме] на сверло, заполните им канавки. После нанесения 
на сверло вставьте его в прорезь в нижней части корпуса болта. 
его до упора — часть сверла все будет торчать, это нормально. 
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Применяйте много /В\/е!а! 


Сгладьте шов ЭВ вдоль нижней части сверла/затвора пальцем. Убедитесь, что 
на нижнюю часть сверла/затвора нанесено достаточное количество ЭВ меТа, 
как показано на следующем рисунке. 


На этом большая часть грязной работы закончена. Используйте тряпку, чтобы 
вытереть эВме]4 на открытой части верхней части затвора. Очистите все 
вме] на боковых сторонах корпуса затвора. Наконец, вам нужно будет 
очистить вме], которые попали в канал/корпус ударника. Я обычно 
использую для этого тряпку и отвертку. Используйте отвертку, чтобы 
направить тряпку в заднюю часть затвора и вытрите все вме], которые вы 
видите. Постарайтесь очистить как можно лучше. 
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]ВМ/е!4 необходимо очистить. 


Сотрите весь этот /ВМ/е!а! 


Вы, наконец, закончили - установите затвор в вертикальном 
положении как минимум на 24 часа, чтобы дать эвме1а 
схватиться. Я рекомендую вам использовать зажим снаружи 
корпуса затвора, пока ЭВмМе]4 схватывается (зажим не должен 
быть очень тугим, просто держит все неподвижно). 
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Затвор в сборе зажат на месте во время отверждения /В\/ей4. 


После того, как ЭВмМе]4 затвердеет в течение 24 часов, используйте ножовку 
или инструмент Огете] и напильник, чтобы отрезать 3-миллиметровое сверло — 
вам нужно убедиться, что вы отрезали его идеально ровно с лицевой стороной 
нижнего стержня затвора. Я рекомендую вам отрезать 90% длины сверла с 
помощью ножовки или инструмента Огете], а затем использовать металлический 
напильник, чтобы подточить ударник, пока он не окажется на одном уровне с 
поверхностью затвора. Возможно, вам также придется взять сверло, которым 
вы просверлили канал ударника, и высверлить ЭВме]4 из самого канала 
ударника. 


Срежьте большую часть сверла Огете|, затем используйте напильник, чтобы сделать его 
заподлицо с торцом затвора. 
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Сверло сточено плоско с торцом затвора. 


Вид сбоку = обратите внимание, что поверхность затвора плоская и сверло не выступает. 


После завершения этого шага ваш затвор готов. Если вы делаете ЕСС-9 
мктт, вам нужно будет просверлить углубление для рукоятки заряжания в 
верхнем стержне затвора — процесс выполнения этого процесса см. в 


основной документации ЕСС-9 МКТТ. 
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Часто задаваемые вопросы по бессварным затворам/устранение 
неполадок 


В: Какой количество выстрелов мне следует ожидать? Что в итоге 
ломается? 


О: Хотя этот затвор ни в коем случае не прочнее обычного приваренного 
затвора, я сделал 500 выстрелов и не испытал никаких проблем. Если бы 
мне пришлось угадывать, то либо сверло ослабнет, и затвор потеряет 
способность подавать патроны из магазина, либо Эвме1а, удерживающий 
стержень на месте, треснет, и стержни затвора станут шаткими. Если это 
произойдет, ПРЕКРАТИТЕ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ЗАТВОР -— я уверен, что в этом 
случае пистолет не будет правильно работать, поэтому, если у вас 
возникла неисправность, а затвор болтается, считайте пистолет вышедшим 
из строя. 

В: На какую надежность мне рассчитывать? 


О: Надежность затворов, которые я изготовил, была на уровне сварных 
затворов. Удивительно, насколько хорошо работает сама установка, я не 
ожидал, что она будет работать так хорошо, как сейчас. 

в: Почему я получаю слабый накол капсюля или неудачи при извлечении? 


О: Обратитесь к основной документации/советам по устранению неполадок 
ЕСС-9 МКТТ для решения подобных проблем. Очень важно, чтобы бессварные 
затворы имели правильный Пеа45расе в соответствии с инструкциями в 
документации из-за возможности того, что два стержня затвора не будут 
идеально выровнены при изготовлении затвора без сварки. 


В: Могу ли я просто использовать 3-мм стержень вместо 3-мм сверла, 
когда эВ ме14 приклеивает его к нижней части затвора? 


О: Возможно, но это будет не так крепко, как при использовании сверла. 
В большинстве мест вы можете приобрести набор из 10 3-миллиметровых 
сверл примерно за 5 долларов — дешевые китайские сверла подходят для 


этого применения . 
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Сверление углубления рукоятки заряжания 


Подготовьте дрель, верхний ресивер, затвор, приспособление для 
высверливания и сверло диаметром 7 мм. Вставьте затвор в верхнюю 
часть ствольной коробки. Вставьте приспособление для высверливания в 
переднюю часть верхнего ресивера. Убедившись, что затвор не выпал, 
зажмите длинную стальную деталь затвора между губками тисков. 
Зажмите как можно больше затвора в тисках, при этом затвор должен 
оставаться на конце внутри верхней части ствольной коробки. 
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Нанесите спрей для смазочно-охлаждающей жидкости, а затем сверлом 
диаметром 7 мм просверлите отверстие в приспособлении для сверления. 
Толкайте дрель вперед с усилием, стараясь одновременно просверлить 
как можно более прямо. 


Вначале просверлите только миллиметр или два, чтобы понять, как 
быстро вы удаляете материал при сверлении. Обязательно постоянно 
удаляйте стальную стружку с помощью аэрозольного баллончика или 
просто используйте спрей для смазочно-охлаждающей жидкости и какую- 
либо щетку. 
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Ваша цель состоит в том, чтобы просверлить поверхность болта так, 
чтобы у вас получилось углубление глубиной 6 мм +-1 у КРАЯ дна. 


Измерьте это с помощью штангенциркуля уприте нижнюю часть впритык к 
дну на краю углубления. Когда вы измеряете в центре выемки, вы 
можете измерить около 8 мм, причина в том, что сверла обычно имеют 
наконечник под углом 118 °, отсюда и разница в размерах центра и 
края. 


2 


_ 


\ 
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Чтобы помочь зарядной рукоятке войти в выемку во время работы, 
используйте наждачную бумагу, чтобы удалить заусенцы/добавьте 
радиус к краю входа в выемку. 
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Подготовка группы управления огнем 


ОСТОРОЖНО: 
НЕОБХОДИМО УБЕДИТЬСЯ, ЧТО ДЕТАЛИ 
ДЛЯ НАПЕЧАТАННОЙ НА 3З0-ПЕЧАТИ ГРУППЫ УПРАВЛЕНИЯ ОГНЕМ 
ПЕЧАТАЮТСЯ ПРАВИЛЬНО НА ПРАВИЛЬНО СОБРАННОМ ПРИНТЕРЕ. 
ВНИМАТЕЛЬНО СЛЕДУЙТЕ ИНСТРУКЦИИ ПО СБОРКЕ! 
НЕПРАВИЛЬНО НАПЕЧАТАННАЯ ИЛИ НЕПРАВИЛЬНО УСТАНОВЛЕННАЯ 
ГРУППА УПРАВЛЕНИЯ ОГНЕМ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К 
НЕБЕЗОПАСНЫМ ФУНКЦИЯМ ОРУЖИЯ 


ВКЛЮЧАЯ СЛУЧАЙНЫЙ ВЫСТРЕЛ ИЗ ОРУЖИЯ. 


_ 


‚= 


При снятии этих напечатанных на 309-принтере деталей группы 
управления огнем с печатной платформы будьте очень осторожны. 


не повредите поверхности шептала. Обратитесь к фотографии, если вы 
не уверены, где находятся поверхности шептала. 


не торопитесь, удаляя вспомогательный материал. 
Это деликатные прецизионные детали, относитесь к ним 
соответственно . 


См. прилагаемые видеоролики по удалению поддержки. 
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Используйте сверло 4 мм, чтобы просверлить отверстия курка, курка и 
разобщителя. Важно сверлить прямо. Сверлить как можно меньше. 


Осторожно сверлите, остановитесь и проверьте, может ли штифт пройти 
через отверстия без чрезмерного сопротивления, прежде чем снова 
сверлить. 


Вы не хотите, чтобы штифты были слишком свободными. 


Это особенно верно для спускового крючка и разобщителя, поскольку 
штифт спускового крючка АК-15, который пройдет через эти два 
компонента, будет немного меньше в диаметре, чем штифт ОТМ для 
курка. 
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Удалите поддерживающий материал из внутреннего канала спускового крючка, 
уделите особое внимание удалению краев. 


Разобщитель должен иметь возможность свободно перемещаться внутри 
канала спускового крючка, не застревая, это очень важно, при 
необходимости используйте наждачную бумагу. 


опять же, не повредите поверхности шептала во время очистки деталей. 
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ЕСЛИ ваша пружина разобщителя не входит в предназначенное для нее 
углубление внутри канала спускового крючка, потому что она шире 
внизу, используйте сверло 4 мм и осторожно удалите часть материала 
со сторон канала спускового крючка. 
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Прежде чем двигаться дальше, возьмите винт ОТМ 84 и частично 
ввинтите его в полость на лицевой стороне курка. Убедившись, ЧТО ОН 
ввинчивается, вывинтите его. 


смешайте немного эВ Ме14 и используйте что-то вроде гвоздя или 
зубочистки, чтобы нанести его на отверстие. Добавьте эВ на резьбу 
винта и ввинтите его в курок. Он не должен быть полностью заподлицо 
с лицевой стороной курка. 


не ввинчивайте его глубже, чем передняя часть курка. 
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Добавьте достаточное количество сварного шва ЭВ на верхнюю часть 
винта . 


Через 12 часов после того, как сварной шов ЭВ высохнет, возьмите 
наждачную бумагу или более тонкий напильник и отшлифуйте излишки 


высохшего сварного шва ЭВ Сс верхней части винта, чтобы передняя 
поверхность молотка снова стала плоской. 
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Возьмите барабан переключателя предохранителя и рычаг 
переключателя предохранителя и просверлите отверстия в этих 
частях сверлом диаметром 3 мм. 


120 


Убедитесь, что вы удалили все остатки печати или поля с барабана, 
чтобы фиксирующие/выравнивающие выступы на рычагах могли войти в 
пазы на барабане. 


Прикрепите рычаг к барабану. Правильная ориентация важна, смотрите 
фото. 


вставьте болт МЗ с головкой под торцевой ключ длиной 30 мм через 
предохранительный рычаг и барабан. 


Используйте гайку МЗ, чтобы скрепить две части, но не затягивайте 
гайку слишком сильно, иначе барабан может деформироваться. 
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используйте дремель с металлическим отрезным диском, чтобы 
отрезать часть винта с внутренним шестигранником, которая 
выступает из гайки. 


После этого снимите гайку, а затем нанесите эв ме]4 на резьбу на 
конце винта. 
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Теперь закрутите гайку обратно, а затем добавьте еще немного эВ 
ме14 на гайку. 


Дайте эв ме14 высохнуть в течение не менее 12 часов перед 
дальнейшим использованием переключателя огня. 
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модификация китайских пружин 
с|оскК Маад 


Текст и изображения от Воо5{\М/ИИ$ 


Вместо того, чтобы оставлять его плоским, как на картинке слева, согните 
верхнюю виток плоскогубцами вверх, чтобы она соответствовала шагу витков 
под ней, как показано на правом рисунке. 
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Как видно по красным направляющим, пружина в исходном состоянии 
слева имеет смещение в одну сторону. 


Обратите внимание на отмеченные желтым прямоугольниками, где нужно 
согнуть пружину плоскогубцами, чтобы исправить ее. 


Вы хотите, чтобы верхние более узкие витки располагались по центру 
верхней части пружины. 


Это не должно быть идеально. 
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В целом пружина слишком широкая, вызывая ненужное трение внутри 
магазина и лишая вас полезного давления пружины. 


Вот тут-то и появляются тиски. 


Сожмите пружину в тисках, как показано, в нескольких точках по ее 
длине. 
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не обращайте внимания на более узкие витки в верхней части магазина, 
но сосредоточьтесь на витках полной ширины, которые составляют 
основную часть пружины магазина. 


Используйте корпус магазина в качестве ориентира. 


ЕСЛИ вы вставите пружину в корпус магазина и перевернете его вверх 
дном, вы сможете вытрясти ее без особых усилий. 


Вам не нужно делать его настолько узким, чтобы пружина свободно 
падала. 


После этого посмотрите вниз через пружину и определите любые витки, 
которые могли вращаться не соосно со своими соседями, и верните их 
на место. 
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Сборка магазина 


Соберите корпус магазина, пятку, стопорный язычок, толкатель и 
модифицированную пружину магазина. 


Закрепите толкатель на узком конце пружины магазина в правильной 
ориентации. 
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Вставьте пружину магазина толкателем вверх в корпус магазина. 


Удерживая пружину магазина внутри корпуса магазина, надавите на 
стопорный язычок в нижней части пружины магазина так, чтобы он 
оказался заподлицо с нижней частью корпуса магазина. 
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Нажимая на запирающий язычок магазина внутри корпуса магазина, 
преодолевая давление пружины магазина, сдвиньте пластину дна 
магазина по передней части нижней части корпуса магазина так, чтобы 
круглая часть запорного язычка зафиксировалась в отверстии 

пластины дна магазина. 
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Сборка нижней части 


Возьмите 4-миллиметровое сверло и вручную просверлите отверстие в 
нижней части ресивера, в котором будет удерживаться штифт ударника. 
(Отверстие рядом с магвеллом) Рассверливайте столько, сколько 
необходимо, чтобы сверло могло пройти. Не расширяйте больше, чем 
это, так как это вызовет проблемы. 
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возьмите сверло диаметром 9,5 мм и вручную рассверлите отверстие в 
нижней части ствольной коробки, через которое будет проходить 
селектор огня. 


Расширяйте только столько, сколько необходимо, чтобы сверло могло 
пройти. 


Не расширяйте больше, чем нужно, так как это вызовет проблемы. 


132 


Наденьте пружину спускового крючка на спусковой крючок, как показано 
на рисунке. Вставьте пружину разъобщителя в спусковой крючок, если 
вы еще не вставили ее туда. Вставьте разъобщитель в показанной 
ориентации в спусковой крючок и удерживайте его, преодолевая 
давление пружины разъобщителя. 


Теперь держите этот узел вместе и вставьте его в нижний ресивер. 
Проталкивая эту сборку через нижнее отверстие для спускового крючка 
на нижней части ствольной коробки, возьмите штифт спускового крючка 
АВ-15 и протолкните его через нижнюю часть ствольной коробки, а 
также выровненный спусковой крючок и отверстие разъобщителя в 
спусковом крючке. 
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Поместите пружину курка на курок, как показано на верхнем рисунке. 
Сначала это будет сложно для вас, но вы справитесь. 


Теперь надавите на ножки пружины на спусковом крючке, как показано 
на рисунке. 


Вам придется бороться с этим давлением пружины. 
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Удерживая курок в нужном положении против давления пружины, 
возьмите штифт ОТМ диаметром 4 мм и протолкните его через 
специальное отверстие, пытаясь выровнять курок. 


когда курок находится в верхнем положении, нанесите смазку на место, 
где курок и спусковой крючок соприкасаются друг с другом. 
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Нанесите смазку на шептало в задней части курка, как показано на 


рисунке, 
крючка. 


а также немного смазки на верхнюю поверхность СПУускового 
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р`4 А: ы 

А _ 4-7 
Возьмите узел переключателя огня и нанесите смазку на область выреза 
фиксатора, как показано на рисунке. 


Теперь возьмите селектор огня и протолкните его с левой стороны 
нижней части ствольной коробки, как вы можете видеть на картинке. 
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С селектором огня в положении, которое вы видите на рисунке, удерживайте 
рычаг на месте, а затем в то же время вставьте фиксатор селектора огня 

острым концом вперед в отверстие на нижней стороне нижней части ствольной 
коробки рядом с индикаторами переключателя предохранителя. 
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возьмите стопорную пружину селектора огня и вставьте ее в специальное 
отверстие в верхней части пистолетной рукоятки. 
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Убедившись, что переключатель огня находится в положении, указанном 
выше, и фиксатор переключателя огня все еще внутри отверстия, 
надавите на пистолетную рукоятку на ее сопрягаемую поверхность и 
убедитесь, что пружина переключателя огня упирается в нижнюю часть 
фиксатора переключателя огня. 


когда вы нажимаете, преодолевая давление пружины, удерживайте пистолетную 
рукоятку на месте и используйте винт с головкой под торцевой ключ Мб,25 
мм вместе с стопорной шайбой с внешними зубьями Мб ОТМ 6797, чтобы 
ввинтить пистолетную рукоятку в нижнюю часть ствольной коробки. Сделав 
это, вы можете поместить крышку пистолетной рукоятки в нижнюю часть 
пистолетной рукоятки в случае, если вы использовали пистолетную рукоятку, 
напечатанную на 30-принтере, которая входит в конструкцию ЕСС-9 МКТТ. 
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Вставьте кнопку защелки магазина в отверстие, которое вы видите на 
верхнем рисунке. 


Вставьте пружину защелки магазина в отверстие, 


как показано на рисунке. 
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Возьмите планку защелки магазина и протолкните ее в полость, 
преодолевая давление пружины защелки магазина, и постарайтесь 
совместить отверстие на планке с отверстием в нижней части 
ствольной коробки. 


Протолкните через него шарнирный штифт защелки магазина. 


Теперь возьмите рампу подачи и поместите ее в направлении, которое 
вы видите на нижнем рисунке, в специальный квадратный слот в 
верхней части нижнего ресивера рядом с передней стороной. 
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Надавливая на рампу подачи как можно сильнее сверху, используйте 
винт с головкой под торцевой ключ МЗ,12 мм, чтобы привинтить рампу 
подачи на место с помощью соответствующего шестигранного ключа. 


Крайне важно, чтобы вы нажимали как можно сильнее сверху во время 
завинчивания рампы подачи, чтобы убедиться, что плоская сторона на 
верхней стороне рампы подачи не выходит за верхнюю поверхность 
нижнего ресивера. 


В противном случае вы потенциально не сможете соединить нижний 
ресивер с верхним ресивером, а затем позже возникнут проблемы с 
подачей патронов. 
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Сборка узла ствола 


Возьмите приспособление для регулировки расстояния между головками и 
вставьте три 16-миллиметровых хомута в карман вала. 


Возьмите ствол и вставьте гильзу или патрон в патронник и 
убедитесь, что он сидит как можно глубже. Убедитесь, что он не 
выступает. 
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Вставьте ствол через втулки вала справа и дайте ему выйти в 
основную полость с левой стороны, как вы можете видеть на картинке. 


Затем вы возьмете узел затвора и медленно и осторожно переместите 
его в полость, пока поверхность затвора не соприкоснется с 
внутренней стороной стенки полости. Обязательно делайте это 
максимально медленно и аккуратно, чтобы не сдвинуть гильзу/патрон и 
тем самым ствол дальше, чем было в тот момент, когда торец затвора 
коснулся торца внутренней части полости. 
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соблюдая особую осторожность, чтобы ничего не сдвинуть, кроме узла 
затвора, выньте узел затвора из установки и немедленно затяните 
резьбовой штифт центрального хомута вала. 


Затем продолжайте и затяните первый и третий хомут вала до одинаковой 
степени. Убедитесь, что прижаты первый и третий хомут вала как можно 
ближе к центральному хомуту вала, чтобы держать все как можно ближе 
друг к другу, чтобы стопка сохраняла максимально возможную длину. Как 
только хомут центрального вала больше не может двигаться, вы можете 
вынуть ствол в сборе из зажимного приспособления и затянуть 
установочные винты настолько сильно, насколько сможете. Сборка 

ствола теперь собрана правильно, и Неад5расе должно быть правильно 
установлен. 
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Сборка верхней части 


Возьмите выбрасыватель и попытайтесь вставить его в предназначенный 
для него слот на внутренней стороне верхней части ствольной коробки. 
Обязательно поместите его туда в показанной ориентации. 
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совместите отверстие на эжекторе с отверстием на нижней стороне 
полости эжектора и закрутите винт с внутренним шестигранником МЗ, 16 
мм с помощью соответствующего шестигранного ключа. 


УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ВЫ ИСПОЛЬЗУЕТЕ ВИНТ МЗ ДЛИНОЙ 16 мм. Если вы случайно 
вкрутите винт затворной сборки, например, в это место, вы повредите 
верхнюю часть ствольной коробки. 
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Убедившись, что вы ввинтили выбрасыватель на место и что выбрасыватель 
свободно вращается внутри верхнего ресивера, 

возьмите зарядную рукоятку и вставьте ее в фиксатор ствола в направлении, 
показанном на нижнем рисунке. 
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ЕСЛИ у вас есть силиконовый спрей, распылите силиконовый спрей в 
полость рукоятки заряжания на фиксаторе ствола. 


После этого возьмите ствол в сборе и дульной стороной сначала 
протолкните его через фиксатор ствола со стороны кармана хомута вала. 
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Убедившись, что рукоятка заряжания находится на месте в правильном 
положении, а узел ствола находится в своем кармане в фиксаторе ствола, 
наденьте верхнюю часть ствольной коробки на фиксатор ствола. 

Теперь вы можете взять каждый из ваших 40-миллиметровых винтов МЗ с 
шайбой МЗ и использовать их, чтобы привинтить фиксатор ствола к верхней 
части ствольной коробки. Сначала слегка закрутите каждый винт, а затем 
по часовой стрелке или крест-накрест, затягивая винты попеременно. 
Возможно, вам придется заменить удлинители на ваших инструментах для 
торцевых головок, чтобы полностью проникнуть в полость фиксатора ствола. 
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возможно, вам не повезло, что у вас есть доступ только к инструментам с 
торцевыми головками, которые слишком широки и, следовательно, не смогут 
дотянуться до конца. В этом случае попробуйте поискать альтернативные 
инструменты с торцевыми головками, пока не найдете что-то, что позволит 
прочно завинчивать. 
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возьмите верхнюю направляющую и поместите ее поверх верхнего ресивера 
в направлении, показанном на верхнем рисунке. 


Теперь возьмите семь 16-миллиметровых винтов МЗ и привинтите верхнюю 
направляющую на место с помощью соответствующего шестигранного ключа. 
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Сборка узла приклада 


* 


Вставьте вторичную буферную пружину в специальный паз в нижней части 
буферной трубки. Когда вы печатали буферную трубку, должен был 
остаться кусок опоры, похожий на стержень. Используйте этот стержень, 
чтобы прочно вставить вторичную буферную пружину на место в нижней 
части буферной трубки. Чтобы убедиться, что он прочно стоит на месте, 
попробуйте вытряхнуть буферную пружину. 


ЕСЛИ ОН Не выпадает при сильном встряхивании буферной трубки, он находится 
на своем месте. Если вторичная амортизирующая пружина выпадает при 
встряхивании, возьмите плоскогубцы и попробуйте растянуть последний виток 
вторичной амортизирующей пружины. Теперь вы сможете надежно вставить его 
обратно в буферную трубку, и он точно останется на месте. 
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Наденьте приклад на буферную трубку, убедившись, что 1-образная 
деталь приклада направлена вниз в направлении отверстия на конце 
буферной трубки. Ваша цель — совместить отверстие на конце буферной 
трубки с отверстием, проходящим через основную часть ложи. 


Теперь вы сможете использовать 30-миллиметровый винт с головкой под 
торцевой ключ М4 для установки приклада на буферную трубку. 
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Убедившись, 


видеть на верхнем рисунке, возьмите затыльник приклада и 
прижмите его к концу приклада. 


что винт М4 правильно установлен, 


как вы 


можете 
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Возьмите два последних 16-миллиметровых винта МЗ и установите затыльник 
приклада на приклад. 
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основная сборка 


ЕСЛИ У вас есть силиконовый спрей, распылите его на боковую и нижнюю 
поверхности собранного затвора. Теперь вставьте собранный затвор БЕЗ 
УСТАНОВЛЕННОГО УДАРНИКА, в верхнюю часть ствольной коробки. 


ЕСТЬ Хитрость в том, чтобы вставить собранный затвор. 

Вам придется пройтись пальцами по нижней части верхней части 
ствольной коробки и прижать выбрасыватель к внутренней части верхней 
части ствольной коробки, в то время как вы толкаете узел затвора. 
Вам дополнительно нужно нажать на курок пальцем, пройдя через 
отверстие для выброса. 
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Слегка вытяните узел затвора из верхней части ствольной коробки, чтобы 
убедиться, что у вас есть место рядом с патронником в верхней части 
ствольной коробки. 

Это гарантирует, что вы сможете состыковать нижнюю часть ствольной 
коробки с верхней частью и предотвратить столкновение рампы подачи с 
нижней частью затвора. 

После того, как вы прижали нижний ресивер к нижней части верхнего 
ресивера, вы должны быть в состоянии сдвинуть нижний ресивер вперед, и 
это должно позволить вам правильно соединить верхний ресивер с нижним. 
ЕСЛИ вы столкнетесь с проблемами во время этого процесса, вы поймете, 
что основным виновником будет рампа подачи. Сначала вам нужно будет 
убедиться, что вы убрали затвор с пути, и выполните вышеупомянутый 
маневр, чтобы сначала прижать нижнюю часть к основной части верхней 
ствольной коробки, затем сдвиньте нижнюю часть ствольной коробки 
вперед и, наконец, совместите отверстия на проушинах верхнего ресивера 
с отверстиями на концах нижнего ресивера. 
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-д: * 


` 


Жк ре 


После того, как вы смогли совместить отверстия, вы можете вставить 
два последних 40-миллиметровых винта МЗ вместе с шайбами МЗ с одной 
стороны нижнего ресивера, а затем закрепить их с другой стороны 
гайками МЗ. 


` 


Как только нижняя часть надежно прикреплена к верхней, вы можете надеть 
пружину основного буфера на длинную часть затвора по направлению к 
внутренней части верхней части ствольной коробки. 
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Теперь прижмите узел приклада к задней части основного узла и закрепите 


его 4 винтами с шестигранной головкой 20 мм МЗ, убедившись, что вы 
включили 4 шайбы М3. 


161 


Убедитесь, что вы плотно прижимаете узел приклада к задней стороне 
основного узла, закрепляя каждый винт. Несоблюдение этого требования 
может привести к излишней нагрузке на первые два или три винта, когда 
вы закрепляете последние. 

Поэтому убедитесь, что после того, как вы начали вкручивать первый 
винт, постоянно прижимайте узел приклада к основному узлу, пока 
вкручиваете остальные винты. 


Даже если вам может показаться, что вы полностью собрали свой ЕСС-9, 
он все еще не готов к стрельбе. Продолжайте выполнять следующие шаги 
на следующих страницах, чтобы завершить сборку ЕСС-9 и иметь 
возможность безопасно провести тестовые стрельбы! 
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Проверка подачи патрона 


чтобы убедиться, что ваше огнестрельное оружие работает правильно, 
когда дело доходит до того, что затвор извлекает патроны из магазина 
и доставляет их в патронник каждый раз, когда затвор выдвигается 
вперед, вам необходимо проверить это, прежде чем даже думать о 
стрельбе из ЕбС-9 боевыми патронами. 


Выполните следующие шаги, чтобы завершить этот тест и проверить, 
правильно ли работает ваш ЕСС-9. 


ЕСЛИ какой-либо из 10 патронов не попадает в патронник должным 
образом, вам необходимо устранить вызывающие проблемы, прежде чем 
стрелять настоящими боеприпасами, иначе ваш ЕСС-9 не будет работать 


надежно. 


ПРЕЖДЕ ЧЕМ ПРОДОЛЖАТЬ: УБЕДИТЕСЬ, ЧТО В ВАШЕМ 
ЕСС-9 В ЗАТВОРЕ ОТСУТСТВУЕТ БОЁК! 


Заблокируйте затвор рукояткой заряжания. 
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Возьмите свой магазин и загрузите в него 10 патронов. 


Вставьте магазин в ЕСС-9. 
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Загляните в отверстие для выброса, чтобы убедиться, что магазин 
находится на своем месте, а патрон находится в верхней части 
магазина. 


Быстрым движением хлопнуть по рукоятке заряжания. 
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Посмотрите на правую сторону вашего ЕСС-9 и посмотрите, закрыт ли затвор и 
не видно ли заклинивания патрона. Если вы видите, что этот затвор открыт/ 
патрон неправильно вставлен в патронник, вам необходимо обратиться к 
руководству по устранению неполадок, чтобы исправить ненадежную подачу 
огнестрельного оружия. 


ЕСЛИ затвор закрыт и все, что вы можете видеть через отверстие для 
выброса, — это сторона затвора, вы можете перейти к следующим шагам. 


Уберите магазин немедленно. 


Зафиксируйте затвор в открытом положении с помощью рукоятки заряжания, 
при этом убедитесь, что ствол направлен вниз. 
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Теперь проверьте, правильно ли патрон сидит в патроннике. Наклоните ЕСС-9 
вверх и взаимодействуйте с рукояткой заряжания / затвором / 
выбрасывателем, чтобы патрон выпал из патронника. 


Если ваш патронник сделан хорошо, ваш патрон должен выпасть при 
незначительном манипулировании. 


Если ваш патронник не идеален, вам понадобится, например, небольшая 
шлицевая отвертка, которая поможет вам извлечь патрон из патронника. 


ЕСЛИ для этого вам требуется значительное усилие, это признак того, 
что ваш патронник не был сделан хорошо, и вам следует подумать о том, 
чтобы просмотреть руководство по поиску и устранению неисправностей в 
этом руководстве и/или руководство по нарезке ЕСМ, чтобы улучшить 
свой патронник. 


После того, как вы извлекли патрон, повторите последние несколько 
шагов для остальных 9 патронов, которые все еще находятся в вашем 
магазине. 


Только после того, как вы убедитесь, что ваш ЕСбС-9 надежно вставил 
каждый из 10 патронов в патронник, вы должны подумать о том, чтобы 
продолжить доработку вашего ЕСС-9, не говоря уже о стрельбе из него. 
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Регулировка выступа ударника 


возьмите пружину ударника (внешний диаметр 6 мм, проволока 1 мм, заводская 
длина 25 мм +-1) и отрежьте от нее участок толщиной 7,5 мм. 


} 


ь. 
Используйте кусачки. После этого убедитесь, что 
Во время резки надевайте защитные пружина имеет длину около 
очки или накрывайте ножи тряпкой, 7,5 мм. 


чтобы пружина не слетела. 
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Используйте вращающийся инструмент или 
напильник, чтобы отшлифовать только что 
отрезанную сторону. 


Убедитесь, что конец максимально плоский. 
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Наденьте пружину на ударник и вставьте штифт в затвор. 


Используйте, например, пробойник диаметром 3 мм или 
любой другой инструмент, который подходит к заднему 
отверстию затвора, чтобы протолкнуть ударник внутрь. 
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Си рипа {о 
7.5тт |епо\й. 
Треп зпоцеп тоге ог |е$$ 
{о геасй {пе зПомип рго{гизюп! 
\\/п!е такта зиге 
уоч ризй {пе Яппд рт 
Гогмага аз тисп а$ уоц сап 
адатз! {пе ргеззиге о! {пе зрипд, 
Веасн а ргогизюп @$апсе оЁ 1.5 тт +-0.25 тт 


При этом нужно измерить, насколько торчит кончик ударника. 
к лжен выступать на 1,5 мм +-0,25. То есть от 1,25 до 
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ЗТА!/МЕЕ$ 5 и 
_ НАВОЕМЕО - 


используйте стержень для измерения глубины на конце 
цифрового штангенциркуля, чтобы измерить, насколько далеко 
наконечник выступает из металлической части поверхности 
затвора. 


1.25 тт - 1.75тт 


Ваша цель - заставить наконечник выступать на 
1,25-1,75 мм. 


ЕСЛИ наконечник выступает меньше, попробуйте укоротить пружину 
ударника, отрезав от нее четверть витка. Не забудьте отшлифовать 
конец пружины после обрезки. 


ЕСлИи ОНа выступает более чем на 1,75 мм, вам нужно вырезать более 
длинную пружину из пружинного ложа. 
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окончательная сборка затвора 


После того, как вы завершили регулировку выступа ударника, вставьте 
ударник с правильно изготовленной пружиной в затвор. 


Убедившись, что ударник и пружина не выпадают, наклоните затвор 
лицевой частью вниз, надавите пальцем на заднюю часть ударника и 
вставьте 20-миллиметровый винт с внутренним шестигранником МЗ в 
меньшее отверстие сбоку. С помощью подходящего шестигранного ключа 
ввинтите винт с головкой под торцевой ключ как можно глубже. 
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- АРРЬУ ГОСТИТЕ ТО ТНЕ ЕМО 
ОЕ ТНЕ ЗСВЕМ! 5ИСКМС 
”—  ОЧТАМО ТНЕ МОТ, ВЕРОКЕ 
— ЗСВЕММС ТНЕ МОТ ОМТО 
ТНЕ ЗСВЕМ! ! 


Возьмите жидкость/клей ГОСТТТЕ прямо сейчас и нанесите ее на 
торчащую резьбу винта, а также на внутреннюю часть гайки МЗ. Теперь 
правильно навинтите гайку на винт с помощью торцового инструмента, 
удерживая винт на месте с помощью шестигранного ключа/подходящей 
шестигранной насадки. 


ЕСЛИ ВЫ не нанесете 1осе1те и не затянете гайку должным образом, это 
может привести к выворачиванию винта во время работы и вызвать 
серьезные проблемы, вплоть до серьезного повреждения распечатаных 
деталей. 


Теперь приступайте к сборке ЕСС-9 МКТТ в соответствии с предыдущими 
инструкциями, но на этот раз с ударником. 
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Пробная стрельба и техническое обслуживание 


Тест капсюля 


Чтобы убедиться, что ваш стреляющий механизм хорошо работает без 
необходимости стрелять боевыми патронами, вы можете стрелять пустыми 
гильзами с боевыми капсюлями. 


ЕСЛИ У вас нет пустых гильз и целых капсюлей для сборки, вы можете 
разобрать патроны с помощью съемника пуль, они доступны на ЕБау, 
Атагоп и А1Техрге$5. Убедитесь, что у вас НЕТ ПУЛИ или ПОРОХА в ваших 
патронах. Возьмите 10 капсюлированных гильз и выстрелите. Скомкайте 
немного бумаги из кухонных полотенец в шарик и прижмите его к стволу, 
когда стреляете, так вы значительно приглушите шум. 


Убедитесь, что все 10 из 10 капсюлей сработали. Почисти ствол потом! 
ЕСЛИ какой-либо из них не сработал, вам нужно выяснить, не нужно ли 
вам укоротить пружину ударника, или проверить какие-либо другие 
причины, по которым ваш ударно-спусковой механизм не может надежно 


активировать капсюли. 


Пустая гильза без пули! Только капсюль! Нет пули или пороха 


Вставьте вручную в патронник Прижимайте бумажное полотенце к 
дульному срезу, чтобы приглушить звук 
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Где и во что стрелять при тестах 


один из вопросов, который вы зададите себе после завершения сборки, 
— где вы сделаете первую дюжину выстрелов для проверки сборки ЕСС-9. 
В идеале у вас есть участок земли, здание, гараж или подобное 
сооружение, которое находится очень далеко от населенных пунктов. 


ЕСЛИ у вас нет доступа к удаленной площадке для стрельбы, вы можете 
использовать подвал. 

Следующий вопрос будет в том, во что вы будете стрелять. 

Это становится особенно сложным при стрельбе в подвале. В этом 
случае нужно стрелять в так называемую пулевую ловушку. 


Портативное и простое в сборке решение заключается в следующем: видео 
одного из них включено в папку мультимедиа. 


Возьмите 60-литровую пластиковую бочку и наполните ее примерно 

25 кг резиновой крошкой. Перед тем, как резиновая крошка будет 
засыпана в бочку, вы можете эв приварить стальной диск толщиной 5 мм 
и более соответствующего диаметра внизу внутри бочки, чтобы 
гарантировать, что ни один снаряд пистолетного калибра не сможет 
покинуть пулеуловитель. Используйте пластиковую бочку с пластиковой 
крышкой, чтобы вы могли просто использовать полоски изоленты, чтобы 
закрыть входы пулевых отверстий. 


я Э5К6 ОЕ | |60 ИТЕВ 


о ОТНЕОИМ. ВОВВЕВ РЕА$ТС 
МИЕСН ВАВВЕЕ 


В ЩЕ ТО ТЕ ВОТТОМ 
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Пробные стрельбы 


Для первых нескольких пробных выстрелов я рекомендую надеть перчатки 
и баллистические очки или сварочный шлем. 


Заряжайте только один патрон для самого первого пробного выстрела. 


Убедитесь, что пуля покинула ствол ЕСС-9, и убедитесь, что на 
оружии нет трещин или повреждений любой формы после каждого из 
первых десятков выстрелов. Очень внимательно осматривайте 
оружие после каждого выстрела. Если вы столкнетесь с какими- 
либо проблемами во время тестирования оружия или позже, 
обратитесь к странице устранения неполадок. 


Техническое обслуживание и ремонт 


когда у вас есть свободное время, почистите внутреннюю часть ствола 
подходящей щеткой из комплекта для чистки, а затем убедитесь, что у вас 
есть пленка оружейного масла (\18/$-758/$-761) внутри канала ствола. 


Воспользуйтесь случаем при очистке канала ствола, чтобы распылить 
немного силиконового спрея на внутреннюю часть огнестрельного оружия (в 
основном на верхнюю часть ствольной коробки, где находится затвор), 
чтобы детали, напечатанные на 30-принтере, взаимодействовали плавно. 


Сведите к минимуму холостую стрельбу, так как это может сократить срок 
службы напечатанной на 39-принтере группы управления огнем и пружины бойка. 
При стрельбе всухую на ЕСС-9 МКТТ используйте заглушки 9х19мм, чтобы свести 
к минимуму износ. 


Разбирайте ЕСС-9 МКТТ после каждых 200-300 выстрелов, чтобы осмотреть рампу 
подачи, узел затвора и ударник на наличие возможных повреждений или 
деформации. Убедитесь, что пружина ударника по-прежнему обеспечивает 
правильное расстояние выступа (1,5 мм +-0,25). 


ЕСЛИ ЧТО-ТО сломается на вашем ЕСС-9 МКТТ, 
сначала попробуйте заменить деталь, снова распечатав ее на 3З0-принтере. 


ЕСЛИ ЭТО Невозможно из-за нехватки времени или срочной необходимости 
использования вашего ЕбС-9 МКТТ, вы можете прибегнуть к методу, называемому 
«сварка РЕА». Возьмите немного РЕА-нити и сделайте так, чтобы она 
действовала как материал для пайки, и используйте паяльник, чтобы 
расплавить новую РЕА-нить в щель или трещину на сломанной детали. это 
быстрое решение для ремонта деталей, напечатанных на 309-принтере. Если вы 
можете подождать день, прежде чем вам понадобится деталь, вместо этого 
прибегните к использованию эВ-мМе]4 в качестве наполнителя/клея для 
сломанных участков. Использование эв-ме]4 приведет к более прочному 
ремонту. Если после высыхания (12-24 ч) есть излишки 3В-МЕЁО, отшлифуйте 
отремонтированный участок сначала грубой, а затем мелкозернистой наждачной 


бумагой, чтобы обеспечить плавную работу. 
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Примечание. Этот раздел руководства будет обновляться, если со 
временем создателями ЕбС-9 МКтт будут обнаружены новые проблемы. 


устранение неполадок 


Текст и схемы от |\апТйеТго! 


Проверьте свои капсюли, чтобы определить, 
правильно ли работает ваш ЕСС-9. 


Хороший накол капсюля - обратите внимание на небольшое вздутие или его 
отсутствие 


Обратите внимание, что эти попадания немного не по центру, это максимальное 
отклонение от центра, которое может быть до того, как пистолет не сработает! 


аа 


Слегка выпуклые капсюля, это может быть нормально, 
но если у пистолета проблемы с экстракцией, 
считайте эти праймеры вздутыми и следуйте инструкциям. 


РИУМСТИКЕО РК1МЕК 


ВОЕСЕО РЕМЕЮ 


опасная степень вздутия или прокола/разрыва капсюлей. Обратитесь 
к диаграммам, чтобы определить причины этих проблем. 


178 


когда дело доходит до проблем, с которыми может столкнуться 
ЕСС-9, наиболее распространенными являются две: 


Неудачная экстракция (выстреленная гильза не выходит из патронника) 


Проблемы с ударником (воспламенение капсюля на патроне не происходит, 
или ударник протыкает капсюли насквозь) 


Эти шаги познакомят вас с советами и приемами, которые помогут облегчить 
или полностью решить эти проблемы. 


Устранение неполадок при извлечении 


Наиболее распространенными причинами неудачного извлечения являются: 
плохо вырезанная/неправильная форма патронника и/или проблема с 
расстоянием между головками. 


Разочаровывающая часть решения этой проблемы заключается в том, что 
трудно точно сказать, какая часть (патронник или Неа4$расе) виновато 
в таких задержках стрельбы. 


Обратите внимание, что эти шаги/инструкции предназначены для 
устранения неполадок оружия, в которых используются стволы, 
изготовленные с помощью процесса ЕСМ - если у вас есть эти проблемы с 
использованием заводского патронника, то ваша проблема может быть 
связана с вашим бойком. 


Перейдите к разделу о проблемах с ударником и выполните указанные 
действия. 


Эта блок-схема должна помочь вам определить, в чем может заключаться 
ваша проблема. 


В зависимости от того, к какому ответу вы пришли на блок-схеме, 
следуйте инструкциям после блок-схемы. 
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Патронник слишком тугой/плохо вырезан 


во-первых, если вы изготовили свой ствол в соответствии с процессом 
ЕСМ и не использовали конический стержень досылателя, поймите, что эта 
проблема обычно лучше всего решается с помощью конического стержня 
досылателя. 


Использование щетки ЕЕЕХ-НОМЕ диаметром 9 мм или ее китайской копии 
диаметром 10 мм для сглаживания внутренней части патронника уже может 
решить эту проблему. 


ЕСЛИ ВЫ Не использовали процесс ЕСМ, чтобы сделать свой ствол, и блок- 
схема привела вас сюда, есть две вещи, которые могут быть 
неправильными с вашим патронником, которые могут вызвать плохое 
извлечение гильз. 


Одна из них заключается в том, что сам патронник слишком тугой - это 
лучше всего решить, подрезав патронник еще 10 секунд (при условии, что 
вы использовали настройку ЕСМ для изготовления ствола). Другое дело, 
что ваше посадка в патроннике очень изогнута/плохо очерчено. Вы 
сможете сказать, какая из этих двух вещей происходит, взяв боевой 
патрон и позволив затвору попасть в патронник. (Переведите селектор 
огня в положение БЕЗОПАСНО!) 


Выньте патрон и посмотрите на него. Если пуля блестит вокруг горловины 
гильзы (где пуля находится внутри гильзы), то гнездо патронника плохо 
определено. Если горловина гильзы выглядит хорошо, то, скорее всего, 
ваша камера слишком тугая (особенно если где-то на гильзе, кроме 
горловины гильзы, блестит). 


ЕСлИи ВЫ Обнаружите, что ваш патронник слишком узкий, вернитесь к 
настройке ЕСМ и включите еще 10 секунд, затем повторите процесс 
проверки, не слишком ли узкий патронник. Если вы определили, что 
виновата ваша посадка в патроннике, вы, вероятно, слишком сильно 
перерезали горлышко во время процесса ЕСМ (в следующий раз держитесь 
ближе к спецификациям в документации). Вам, вероятно, придется 
переделывать ствол. 


Тем не менее, вы все равно можете воспользоваться советами по 
устранению неполадок в разделе «Неправильный Неад5расе», если хотите 
быть абсолютно уверенным, что проблема именно в вашем патроннике. 


Ваша проблема может быть в Неад5расе или патроннике 


Это худшее место для вас. Я рекомендую вам сначала выполнить шаги из 
следующего раздела, и если это не решит вашу проблему, выполните шаги 
в разделе выше этого. Нет хорошего способа определить, что не так с 
вашей сборкой, поэтому вам придется проверить обе, однако 
единственный раз, когда одна из моих сборок оказалась на этом месте, 
это когда у меня была правильный патронник, но у меня было слишком 
мало места для головы. (прочитайте следующий раздел, чтобы понять, 
что это значит). Существует также небольшая вероятность того, что 
проблема связана с самим ударником — обратитесь к разделу «Устранение 
неполадок с ударником» ниже, если вы подозреваете, что это так. 
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неправильный Неа5расе / неад$расе - это ваша проблема 


Это, вероятно, самая простая проблема для проверки/решения. Во-первых, 
вам нужно понять, что такое «Неа45расе». Неа45расе относится к 
расстоянию между лицевой стороной затвора и задним концом гильзы. 
говоря с точки зрения ЕСС-9, МЕНЬШЕ свободное пространство означает, 
что ствол движется назад (к затвору), БОЛЬШЕ свободное пространство 
означает, что ствол движется вперед (от затвора). Слишком маленький 
Неад5расе означает, что этот затвор будет сильно вбивать патрон в 
патронник, и именно патрон в патроннике будет останавливать затвор. 
Слишком большой Неа45расе означает, что затвор фактически не будет 
касаться заднего конца патрона (или будет едва касаться его) - это 
может вызвать вздутие капсюля и потенциально может быть опасным. 
Идеальный Неа45расе - это когда затвор полностью вталкивает патрон в 
патронник и одновременно упирается как в задний конец патрона, так и в 
переднюю стенку верхней части ствольной коробки. Следующие шаги 
описывают, как помочь убедиться, что ваш Неад5расе находится там, где 
оно должно быть. 


На ЕСС-9 вам нужно, чтобы Неад5расе составляло 0,00 мм или меньше (это 
означает, что затвор упирается в задний конец патрона). Однако вы 
хотите, чтобы Неа45$расе было как можно ближе к 0,00 мм. Вы можете 
установить его с помощью джиги Неа45расе Есс-9, но иногда свободное 
пространство, которое вы устанавливаете с помощью этого инструмента, 
будет не совсем идеальным - вам все равно может потребоваться немного 
уменьшить свободное пространство. 

всегда начинайте с Неад5расе, которое вы установили джигой Неа45расе, и 
после тестирования вы сможете отрегулировать его. 


Джига никогда не должна создавать слишком мало свободного пространства 
— если вы подозреваете, что ваша проблема связана с недостаточным 
свободным пространством, переустановите ствол с помощью шаблона и 
подтвердите это, прежде чем перемещать ствол вперед. 
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ПРИМЕЧАНИЕ. Если вы подозреваете, что у вас слишком большой Неад5расе 
(что иногда может случиться после использования джиги), сначала 
проверьте, что затвор не останавливается рукояткой заряжания — когда 
болт полностью выдвинут вперед, рукоятка заряжания НЕ ДОЛЖНА быть 
касаясь торца затвора. Самый простой способ проверить это - выдвинуть 
затвор и рукоятку заряжания до упора вперед. 


Рукоятка заряжания должна иметь возможность немного двигаться вперед и 
назад, вообще не перемещая затвор. Если ваша рукоятка заряжания 
касается затвора, когда затвор закрыт, вы должны сточить длинную ножку 
на рукоятке заряжания или просверлить углубление в торце затвора 
немного глубже. 


Наконец, если вы убедились, что вы начали со ствола, который был 
установлен в джиге Неа45расе, и что рукоятка заряжания не касается 
поверхности затвора, когда затвор закрыт, вы готовы внести изменения в 
ваше свободное пространство. Снимите узел ствола и хомуты вала. 
Визуально обратите внимание на положение ствола по отношению к хомутам 
вала. Ослабьте установочные винты на хомутах вала. Сдвиньте ствол 
назад (к тому месту, где должен быть затвор) относительно хомутов 
вала. Если хомуты вала затянуты или ствол не двигается в них, 
убедитесь, что винты ослаблены, и постучите по стволу молотком, чтобы 
сдвинуть его. 


Убедившись, что ствол немного сместился назад (когда я говорю 
«немного», я имею в виду около 0,5 мм - ему нужно сдвинуться совсем 
немного), затяните хомуты вала и переустановите ствол. Если капсюля 
все еще вздуты или у вас все еще есть не выброс гильзы, снова следуйте 
блок-схеме. 
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Поиск и устранение неисправностей ударника 


ЕСЛИ ВЫ СТОЛКНУЛИСЬ СО слабыми ударами по капсюлю, разрывом капсюля 
или неизвлечением гильзы, который вы не смогли решить, следуя шагам из 
приведенной выше блок-схемы, этот раздел должен вам помочь. Во-первых, 
ЕСС-9 работает лучше всего с вылетом ударника примерно на 1,5 мм. Это 
значение не обязательно должно быть очень точным, и в зависимости от 
ваших настроек и используемых боеприпасов ударник с выдвижением всего 
1,25 мм или целых 1,75 мм может работать нормально. Этот раздел 


поможет вам решить проблемы с ударником. 
Слабый удар 


Наиболее частая причина легких ударов по капсюлю (по капсюлю попадает, 
но патрон не срабатывает) заключается в том, что что-то не так с 
ударником. Существует небольшая вероятность того, что проблема связана 
с Неа4зрасе (описано в разделе «Устранение неполадок при извлечении», 
поэтому имейте в виду, что ваш ствол может быть установлен слишком 
далеко вперед в хомутах вала, но не беспокойтесь об изменении этого, 
пока вы не убедитесь, что ваш ударник настроен правильно. Эта блок- 
схема должна помочь вам определить, в чем может заключаться ваша 
проблема. В зависимости от того, какой ответ вы получите на блок- 


схеме, следуйте инструкциям после блок-схемы. 
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Ваш канал ударника слишком далеко от центра 


Это раздражающая ситуация. Я перепробовал огромное количество способов 
решить эту проблему, но единственное реальное решение — сделать новый 
затвор. Обратите особое внимание на прямое сверление канала ударника и 
убедитесь, что конец нижнего стержня затвора (тот, где находится канал 
ударника), в который вы просверлили (лицевая сторона, обращенная вверх в 
джиге), является стороной стержня, обращены вперед всякий раз, когда вы 
соединяете стержни вместе. 


Длина ударника является проблемой 


Прежде всего, убедитесь, что ваш ударник имеет правильную общую длину 
(около 67,50 мм). 

ЕСЛИ ваш ударник слишком длинный или слишком короткий, у вас могут 
быть слабые удары. Вернитесь к документации ударника и убедитесь, что 
все размеры в инструкциях совпадают с вашим ударником. Если какой-либо 
конец ударника слишком длинный, вы можете немного его обрезать и 
проверить, решит ли это вашу проблему. Если какой-либо конец вашего 
ударника слишком короткий, вам нужно будет изготовить новый ударник и 
обратить более пристальное внимание на инструкции - чаще всего 
проблема заключается в том, чтобы установить хомут вала в правильном 


месте. 


Ударник ДРЯНЬ 


ЕСЛИ ВЫ ОКазались здесь, то канал бойка отклонился более чем на 3 мм, 
либо ударник совершенно неправильный. Предполагая, что ваш затвор не 
за горами, тогда вам нужно переделать ударник и замедлиться, чтобы 


прочитать документацию / сделать правильные измерения. 


Канал бойка слишком тугой 


возьмите сверло, которое вы использовали, чтобы просверлить канал 
бойка. Используя дрель, просверлите переднюю часть затвора, вращая 
сверло на высокой скорости, перемещая его в отверстие и из него. 
Нанесите немного силиконового масла на отверстие ударника и повторите 


ПОПЫТКУ . 


Ваш канал ударника смещен от центра и требует 
примерка 


Итак, ваш канал ударника смещен от центра, но по крайней мере 
некоторая часть отпечатка ударника все еще попадает в середину 
капсюля. 

У вас могут быть непоследовательные срабатывания капсюля, потому что 
ваш смещенный от центра канал ударника заставляет хомут вала на 
ударнике тянуться к внутренней полости корпуса затвора. Осмотрите 
корпус ударника/затвора и посмотрите, соприкасается ли хомут вала с 
корпусом затвора. Если это так, вы можете использовать вращающийся 
инструмент / инструмент Огеме] / дрель, чтобы попытаться удалить 
немного материала из корпуса затвора, чтобы хомут стержня ударника не 
касался корпуса затвора. Только будьте осторожны, чтобы не удалить 
слишком много материала! 
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Канал ударника засорен 


Возьмите сверло, которое вы использовали, чтобы просверлить канал бойка. 
используя дрель, просверлите переднюю часть болта, вращая сверло на высокой 
скорости, перемещая его в отверстие и из него. Нанесите немного 


силиконового масла на отверстие ударника и повторите попытку. 
Ударник погнут 


Это показатель того, что ваше Пеа45расе может быть неправильным или ваш 
ударник мог быть слишком длинным — слишком длинный ударник, особенно 
когда Неа45расе неправильный, может проколоть капсюли, которые могут 
погнуть ударники. 

ЕСЛИ Ваш ударник погнулся, вы можете попытаться выпрямить его обратно. 
(а затем сократить его до спецификаций, указанных в документации), но я 
рекомендую вам сделать совершенно новый ударник. Обратитесь к 
предыдущему разделу (Устранение неполадок при извлечении), чтобы 
проверить Неад5расе, и обратитесь к документации по изготовлению нового 


бойка/выпрямлению старого. 


Прокол капсюлей 


ЕСЛИ у вас есть проколотые капсюля, вам следует прекратить 
использование ЕСС-9 и устранить эту проблему. Две вещи, которые могут 
привести к проколу капсюля, - это проблема с Пеа45расе и ударник со 
слишком большим вылетом (слишком длинное). Если у вас есть проколотые 
капсюли, сначала убедитесь, что Неад5расе установлен правильно - см. 
предыдущий раздел. 

(Устранение неполадок при извлечении). Если у вас остались проколотые 
капсюли после того, как вы удостоверились в достаточном Пеа5расе, вам 
нужно будет изготовить новый ударник (или определить, какой конец 
вашего ударника слишком длинный, и обрезать его до нужного размера в 
соответствии с инструкциями по изготовлению ударника). 


невозможность извлечения из-за ударника 


Эта проблема довольно редкая, но я замечал ее раньше. У вас могут быть 
сбои при извлечении из-за того, что ударник имеет слишком большое 
удлинение. Быстрый и простой способ проверить эту проблему — измерить, 
насколько выдвинут боек. Лучший способ сделать это - вынуть ствол из 
оружия и позволить курку ударить по ударнику — когда он остановится, он 
вытолкнет ударник в его выдвинутое положение. Глядя спереди на ружье 
(со снятым стволом), обратите внимание на то, как далеко ударник 
выступает за торец затвора - он должен быть только на 1,25-1,75 мм. 
ЕСлИи ОН ТОрчит на большое расстояние, убедитесь, что кончик ударника не 
заострен (он должен иметь плоскую форму на кончике), и обязательно 
немного подточите его, чтобы около 1,5 мм ударника выступало за 
поверхность затвора. 
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устранение неполадок с питанием 


ЕСЛИ У вас возникли проблемы с питанием вашего ЕСС-9, это может 
быть связано с одним из многих факторов. Ниже перечислены 
некоторые из наиболее распространенных причин, а также способы 
устранения этих проблем. 


е Вопросы, связанные с подачей магазинов 


Описание: Некоторые сборки ЕСС-9 могут быть придирчивы к 
магазинам - чаще всего проблемы с подачей магазина приводят к 
тому, что патроны полностью не попадают в патронник, что 
приводит к их выскакиванию вверх и попаданию между затвором и 
передней стенкой верхней части ствольной коробки. Другие 
проблемы с подачей магазина приведут к тому, что затвор будет 
толкать патроны в рампу подачи и заедать. 


Решение: попробуйте протестировать разные магазины. Если 
проблемы сохраняются при использовании магазинов, напечатанных 
на 30-принтере, ОЕМ-магазинов С1оск, РМАС или других магазинов 
приличного качества, то ваша проблема, скорее всего, не 
связана с магазином. 


» Плохая печать/деформация/неправильная сборка 


Описание: Некоторые проблемы с подачей могут возникать просто 
из-за ошибок при печати или сборке ЕСС-9. Наиболее 
распространенной проблемой печати является деформация: если 
ваш нижний ресивер значительно деформируется, это вызовет 
проблемы с подачей. Если у вашего верхнего ресивера опоры не 
удалены должным образом из кармана, внутри которого находится 
этот ствол, это вызовет проблемы с подачей. Если рекомендуемая 
высота слоя не используется, допуски могут складываться между 
напечатанными деталями, и у вас могут возникнуть проблемы с 
подачей. Другой распространенной проблемой является неполная 
посадка рампы подачи - убедитесь, что рампа подачи прижата к 
дну кармана, что в кармане не осталось поддерживающего 
материала, и что он плотно закручен. 


Решение: Если вы не можете решить проблему с подачей, 
попробуйте перепечатать все детали, которые могли 
деформироваться, убедитесь, что все опоры сняты с верхней и 
нижней частей, и соберите все заново, а также еще раз 
проверьте, не пропустили ли вы какие-либо шаги в разделе 
"Процесс сборки" описаном в этом документе. 


» Проблемы с подачей затвором 


Описание: В некоторых проблемах с питанием может быть виноват 
затвор на ЕСС-9. Первая пара вещей, которые нужно проверить - 
убедитесь, что пружина ударника не разрушилась, нажав на конец 
ударника - вы должны почувствовать давление/сопротивление 
пружины до того, как ударник выйдет из затвора. Убедившись в 
наличии давления пружины, снимите ударник с затвора - если вы 
использовали госЕ1Тте на стопорном винте ударника, винт и гайка 
будут жесткими и их будет трудно разъединить, но при небольшом 
усилии они разойдутся. 
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У некоторых затворов есть проблемы, которые могут вызвать проблемы с 
подачей - с помощью небольшой подгонки эти проблемы можно решить. 
Подобные проблемы могут возникнуть у любого затвора, поэтому, если 
проблема с подачей не является результатом плохих магазинов, нижняя 
часть не деформирована, опоры верхней части сняты, а рампа подачи 
установлена правильно, устраните неполадки затвора, следуя следующей 
инструкции: 


ЕСЛИ ваши проблемы с подачей выглядят так, будто патроны просто 
застревают/заклинивают в стволе и просто не попадают в патронник, или 
если ваши патроны сильно повреждаются при подаче, то у вас, вероятно, 
проблема с подачей, связанная с затвором. 


Рисунок 1: Пример патрона, сильно поврежденного из-за проблем с подачей затвором 


Решение: есть два очень важных аспекта, когда речь идет об обеспечении 
хорошего рабочего состояния затвора ЕСС-9: гребень (ножка в нижней 
части поверхности затвора) должен быть квадратным и находиться на 
одном уровне с поверхностью затвора, а сама поверхность затвора не 
должна иметь зацепов. Начните с проверки на наличие зацепок, так как 
это легко сделать. Возьмите патронную гильзу (или полный патрон, в он 
тоже подойдет) и держите ее под углом 45 градусов к торцу затвора. 
ЕСЛИ ВЫ внимательно посмотрите, задний конец патрона имеет небольшой 
угол 45 градусов на заднем конце - вам нужно будет прижать эту сторону 
к затвору. Начиная с нижней части круглого досылателя, сдвиньте патрон 
вверх по затвору, прикладывая умеренное усилие. 

Гильза может немного волочиться, если поверхность затвора не идеально 
гладкая, но это нормально. То, что вы проверяете, - это любая точка, 
где гильза зацепится — где она зафиксируется на поверхности затвора и 
не поднимется выше . 
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Зацепы обычно появляются между круглым досылателем и нижним стержнем 
затвора, а также вокруг канала ударника. Будьте особенно внимательны 
при перемещении патронов мимо этих точек на затворе. На хорошем 
затворе вы можете почувствовать легкий щелчок или некоторое 
сопротивление в этих местах, но патрон не должен запираться, 


зацепляться или ощущаться, как будто он застревает. 


= 


Рис. 2. Удерживая гильзу под углом 45 градусов к поверхности затвора, приложите умеренное усилие (прижимая 
гильзу к поверхности затвора), сдвинув гильзу вверх. Гильза ни в коем случае не должна цепляться, но небольшое 
сопротивление или удары вполне допустимы. 


ЕСЛИ Вы СТОЛКНулись с заеданиями, обратите особое внимание на то, где они 
происходят: в выемке на поверхности затвора, в отверстии бойка, в месте, 
где круглый досылатель соединяется с нижним стержнем затвора и т. д. 
Патрон постоянно зацепляется за поверхность затвора в определенном месте, 
вам придется сгладить его. Рекомендуется использовать инструмент рОгете] с 
новым отрезным кругом, предназначенным для резки металла, но также можно 
использовать обычный шлифовальный инструмент Огете] или аккумуляторную 
дрель. Попробуйте визуально определить место заедания патрона. Обычно это 
выглядит как углубление, острый край или заусенец. Острая кромка или 
острая фаска на отверстии ударника могут легко вызвать заедание. 
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Рисунок 3: Пример отверстия для ударника с острым краем. Если отверстие для ударника имеет такой острый 
край, и у вас возникают проблемы с подачей или вы чувствуете заедание при скольжении гильзы по поверхности 
затвора, вам необходимо сгладить верхний край отверстия. 


Убедившись в том, где происходит заедание, возьмите инструмент Огеме] 
или дрель и выровняйте эту область. Делайте очень легкие надрезы. 
Окрашивание области заедания маркером поможет вам определить, откуда 
вы Удаляете материал. Где бы ни возникло заедание, убедитесь, что 
металл, который вы удаляете, делает зацеп менее вероятным, сглаживая 
его - не добавляйте новые выбоины. Если отверстие для ударника 
вызывает заедания, вы можете использовать край вашего отрезного круга/ 
шлифовального инструмента Огетме], чтобы «растушевать» край отверстия - 
легкими надрезами сделайте край отверстия более закругленным/гладким. 
Удалите немного металла, затем протащите гильзу по торцу затвора и 
проверьте, нет ли заеданий. Повторяйте по мере необходимости, пока 
корпус перестанет заедать. Избегайте удаления лишнего материала с 
поверхности затвора, особенно вокруг отверстия ударника -— вам просто 
нужно сгладить любые острые края. 


Рекомендуемая техника сглаживания острой кромки отверстия бойка 
следующая: 


Возьмите инструмент Огеше] с отрезным кругом и болтом. Медленными, 
плавными движениями, начиная с середины отверстия ударника, сгладьте 
верхнюю часть отверстия ударника. 


189 


Рисунок 4: Закругление верхней части отверстия ударника. Делайте легкие надрезы, начиная с середины 
о1вретя йрннашдбряб к врхней чтитвраля Эрнна 


После нескольких резких ударов проверьте, не заедает ли ваш патрон. 
ЕСЛИ ЭТО Так, вам, возможно, придется либо закруглить стороны 
отверстия ударника, либо просто немного закруглить верхнюю часть. Для 
справки, делайте столько скругления, сколько может понадобиться 
верхней части отверстия ударника: 


Рисунок 5: Верхняя часть отверстия бойка закруглена. Старайтесь не удалять много материала. 
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ЕСЛИ Вы Удалили столько же материала, сколько показано на предыдущем 
рисунке, попробуйте немного закруглить стороны отверстия ударника -— это 
можно сделать с помощью другой техники: 

Начиная с левой или правой стороны отверстия ударника, сделайте легкие 
надрезы по дуге, следуя кривизне отверстия ударника. 


Рис. 6. Аккуратными легкими надрезами по дуге вокруг отверстия бойка закруглите края отверстия. 


После нескольких проходов проверьте и посмотрите, не заедает ли 
гильза. В этот момент вы можете почувствовать сопротивление или удар 
от закругленного края, который вы сделали на поверхности затвора, но 
не должно быть сильного заедания, как вы чувствовали раньше. 
Старайтесь не превышать количество удаленного материала на следующем 
рисунке: 


Рис. 7: Рекомендуемое максимальное удаление с торца затвора. 


После выполнения этих надрезов и проведения некоторых тестов путем 
перетаскивания гильз вверх по торцу затвора вы должны быть готовы к 
некоторым базовым тестам подачи - обратитесь к разделу руководства 
«Проверка подачи патрона», чтобы проверить подачу. Даже если немного 
скруглить острую кромку отверстия бойка, проблемы с подачей могут 
исчезнуть. 
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После проверки на наличие заеданий проверьте сам подаватель — форма 
подавателя очень важна, и если это сделать неправильно, могут возникнуть 
всевозможные проблемы с подачей. 


Рисунок 8: Затвор квадратной формы, но не заподлицо. 


ЕСЛИ ПОВерхность вашего затвора квадратная, но не заподлицо, вам 
просто нужно немного поработать напильником или инструментом 
Огемте], чтобы детали заподлицо. 


Рис. 9. Затвор не квадратный и не заподлицо 


ЕСЛИ Поверхность вашего затвора не квадратная и не заподлицо, вам 
нужно будет использовать инструмент Огеме] или напильник, чтобы 
сделать ее и квадратной, и заподлицо. Возможно, вам придется 
использовать немного эВ Ме14 после этого, чтобы перекрыть любой 


зазор между нижним стержнем затвора и круглым досылателем. 


192 


Рис. 10. Затвор расположенный заподлицо и квадратный 


ЕСЛИ ваш круглый досылатель одновременно и плоский, и квадратный, то 
проблема не в нем, если только он не заходит слишком далеко вниз. 
ЕСЛИ Ваш досылатель выступает более чем на 0,25 мм ниже высоты ребра 


на корпусе затвора, вам, возможно, придется немного его подточить. 


Рис. 11: Высота нижней части круглого досылателя должна совпадать с высотой ребра на нижней части 
корпуса затвора. 
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Разрыв патрона 


ЕСС-9 может вести огонь на значительном расстоянии от места взрыва 
патрона. 


Это преднамеренное конструктивное решение, так как оставляя большую 
«зону движения» для курка, чтобы он мог стрелять патроном, 
гарантирует, что строитель может отклоняться от спецификаций в 
отношении размеров ударника, затвора и патронника и при этом иметь 
надежную конструкцию. 


Как и в случае со многими самодельным огнестрельным оружием, этот 
компромисс заключается в том, что огнестрельное оружие легче 
построить и оно более надежно с широким диапазоном отклонений от 
спецификаций, но за счет некоторого уровня безопасности. 


Разрыв патрона — это неисправность, при которой патрон, не до конца 
посаженный в патронник, взрывается курком. 

Поскольку патрон не полностью удерживается в патроннике, боковые 
стенки патрона взорвутся, выпустив давление газа и несколько мелких 
осколков из казенной части ствола. 


Этот тип неисправности не является редкостью в огнестрельном оружии, 
особенно в импровизированном огнестрельном оружии - однако, поскольку 
в ЕСС-9 используется пластик для ствольной коробки, разрыв патрона 
серьезно повредит верхнюю часть ствольной коробки и выведет из строя 
оружие и потребует ремонта, в то время как разрыв патрона в 
большинство огнестрельного оружия 9х19 мм со стальной конструкцией 
просто оставляют обломки, очистив от них, и оружие готово к 
продолжению стрельбы. 


Пока стрелок носит защитные очки и не кладет руки, лицо или другие 
мягкие ткани на окно выброса своего ЕСС-9, разрыв патрона 
представляют относительно низкий риск травмирования с конструкцией 
ЕСС-9. 


основной причиной разрыва патрона в предыдущих случаях с более 
ранними сборками ЕСС-9 МКТТ было использование ударников и пружин 
ударника сторонних производителей. 


При работе с компонентами сторонних производителей вы должны быть 
абсолютно уверены, что они соответствуют спецификациям, описанным в 
этом руководстве. В противном случае вы рискуете тем, что оружие 
выйдет из строя и даже серьезно повредить свое оружие и себя. 
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